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K.  k.  Hof buchdnickerei  Carl  Fromme  in  Wien. 


Y  o  r  w  o  r  t. 


on  der  Commission  für  die  Weltausstellung  in  Philadel¬ 
phia  als  officieller  Berichterstatter  für  das  Hüttenwesen 
aüsersehen  und  vom  hohen  k.  k.  Handelsministerium  in 
dieser  Eigenschaft  bestätigt,  folgte  ich  diesem  Rufe  mit  um  so 
grösserer  Freude,  als  mir  dadurch  die  Gelegenheit  geboten  wurde, 
ausser  der  Ausstellung  ein  Land  kennen  zu  lernen ,  in  welchem 
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sich  die  Industrie,  insbesonders  die  Eisenindustrie,  in  einer  für 
europäische  Verhältnisse  kaum  glaublichen  Weise  rasch  ent¬ 
wickelte. 

Es  war  mir  dieser  Ruf  um  so  willkommener,  da  ich  in 
meiner  Stellung  als  Professor  der  Hüttenkunde  in  Leoben  viel¬ 
fach  Gelegenheit  linde,  meine  so  erweiterten  Kenntnisse  auf  einen 
grossen  Kreis  von  Schülern  zu  übertragen. 

Dass  das  eingehendste  Studium  der  in  den  Ausstellungs¬ 
räumen  angesammelten  Materialien  und  Producte  nicht  genügt, 
um  einen  richtigen  Einblick  in  die  Verhältnisse  eines  Landes 
zu  gewähren,  ist  begreiflich,  da  in  der  Regel  nur  die  vorzüg¬ 
lichsten  Materialien  für  Ausstellungen  gesammelt,  nicht  selten 
Objecte,  welche  kaum  je  Gegenstand  der  currenten  Fabrication 
sind,  für  die  Ausstellungen  erzeugt  werden,  sowie  endlich  die 
zur  Ausstellung  gebrachten  Qualitätsproben  natürlich  nur  mit  den 
besten  Materialien  ausgeführt  werden. 

Ich  durfte  mich  daher  nicht  begnügen,  speciell  die  Eisen¬ 
industrie  der  Vereinigten  Staaten  in  ihrem  Festgewande  in  den 
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Aasstellungsräumen  zu  bewundern,  sondern  musste  sie  in  ihrer 
Häuslichkeit  aufsuchen.  Die  Beobachtungen,  welche  ich  daselbst 
gemacht,  die  Daten,  welche  ich  mir  an  Ort  und  Stelle  bei  Fach¬ 
genossen  sammelte,  werden  meinem  Berichte  hoffentlich  einigen 
Werth  verleihen,  es  werden  dieselben  dazu  beitragen,  ein  Bild 
über  die  Leistungen  der  Vereinigten  Staaten  in  der  Metallindustrie 
zu  geben,  und  zu  zeigen,  wie  sie  das  erste  Jahrhundert  ihres 
unabhängigen  Bestandes  zur  Entwicklung  ihrer  Industrie  aus¬ 
nützten. 

Dies  der  Grund,  warum  ich  mehr  als  die  Hälfte  der  drei 
Monate,  welche  ich  in  den  Vereinigten  Staaten  Nordamerikas 
verlebte,  dazu  benützte,  das  Land,  die  Hüttenanlagen  und  die 
Betriebsverhältnisse  zu  studiren.  Leider  reichte  bei  dem  Reich- 
thume  und  der  ungeheueren  räumlichen  Ausdehnung  des  Landes, 
bei  der  grossartigen  Entwicklung  der  Eisenindustrie  diese  Zeit  nur 
hin,  einen  verhältnissmässig  kleinen  Theil  des  Landes  und  der 
Industriebezirke  zu  bereisen  und  in  diesen  nur  einzelne  Eta¬ 
blissements,  welche  mir  als  die  wichtigsten  bezeichnet  wurden, 
zu  studiren.  Ich  musste  mich  damit  begnügen,  die  Eisenindustrie¬ 
bezirke  in  der  Anthracitregion,  sowie  in  der  Region  der  bitu¬ 
minösen  Kohlen  in  Pennsylvanien,  in  der  Umgebung  von  Chicago, 
von  Marquette,  von  Cleveland,  von  Troy,  am  Lake  Champlain,  so¬ 
wie  in  der  Umgebung  von  New-York  und  Philadelphia  zu  besu¬ 
chen.  Dass  ich,  in  Marquette  angelangt,  auch  den  weltberühmten 
Kupferdistrict  nicht  unbesucht  lassen  konnte,  ist  wohl  erklärlich. 
Die  südlicher  gelegenen  Districte,  in  welchen  die  Eisenindustrie 
erst  in  der  Entwicklung  begriffen,  sowie  den  Westen,  der  bezüg¬ 
lich  der  Gewinnung  der  edlen  Metalle  von  hervorragender  Be¬ 
deutung  ist,  zu  besuchen,  fehlte  es  mir  jedoch  an  Zeit.  Wenn 
ich  auch  den  grössten  Theil  des  Berichtes  der  Eisenindustrie 
der  Vereinigten  Staaten  Nordamerikas  widmete,  da  dieselbe 
mehr  und  besser  als  die  der  übrigen  Länder  auf  der  Aus¬ 
stellung  vertreten  und  deshalb  am  meisten  Gelegenheit,  dieselbe 
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zu  studiren,  geboten  war,  so  kann  ich  doch  als  ot'ticieller  Be¬ 
richterstatter  für  das  Hüttenwesen  die  Metallindustrie  der  übrigen 
Länder  nicht  ganz  übergehen.  Ich  werde  mich  daher  bezüglich 
der  Metallindustrie  der  europäischen  Länder  möglichst  kurz 
fassen,  nur  besonders  interessante  Objecte  hervorheben  und  die 
übrigen  nur  insoweit  erwähnen,  als  es  einerseits  nothwendig 
ist,  um  den  Bericht  nicht  unvollständig  zu  lassen,  und  ander¬ 
seits  doch  annäherungsweise  die  Betheiligung  der  einzelnen  Län¬ 
der  an  der  Ausstellung  ersichtlich  zu  machen. 

Die  überseeischen  Länder  hatten,  mit  Ausnahme  der  Ver¬ 
einigten  Staaten  verhältnissmässig  wenig  ausgestellt,  und  dieses 
Wenige  war  auch  nicht  immer  gut  geordnet  und  zusammen¬ 
gestellt.  Da  aber  über  die  Metallindustrie  der  meisten  dieser 
Länder  wenig  bekannt  ist,  so  halte  ich  es  für  nothwendig,  auch  das 
in  dieser  Richtung  in  der  Ausstellung  Vorhandene  in  den  Bericht 
aufzunehmen. 

Im  Uebrigen  halte  ich  es  für  zweckmässig,  zuerst  den  Be¬ 
richt  über  das  Eisenhüttenwesen  zu  erstatten,  und  erst  dann  den 
über  die  übrigen  Metalle,  über  Gold,  Silber,  Kupfer  etc.,  folgen 
zu  lassen. 

Nachdem  über  das  geognostische  Vorkommen,  Bergbau, 
Transportwesen,  ja  sogar  über  hüttenmännische  Maschinen  specielle 
Berichterstatter  referiren,  so  glaube  ich,  um  nicht  anderweitig 
Gebrachtes  zu  wiederholen,  mich  streng  an  den  hüttenmännischen 
Theil  meiner  Aufgabe  halten  zu  müssen,  weshalb  ich  alle  jene 
Momente,  welche  die  obangeführtcn  Gegenstände  berühren,  nur 
erwähnen  werde,  ohne  mich  in  Details  einzulassen. 

Wenn  der  vorliegende  Bericht,  ungeachtet  meines  aufrich¬ 
tigen  Bestrebens,  ungeachtet  des  angewandten  Fleisses  noch  Un¬ 
vollständigkeiten  und  Lücken  zeigt,  so  möge  mir  dies  von  den 
verehrten  Lesern  in  Anbetracht  des  enormen  Stoffes  und  der 
Kürze  der  Zeit,  welche  mir  zur  Verfügung  stand,  gütigst  nach¬ 
gesehen  werden. 
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Kaum  glaube  ich  erwähnen  zu  müssen,  dass  ich  alle  Di¬ 
mensionen  und  Gewichte,  welche  in  dem  folgenden  Berichte  auf¬ 
genommen  sind,  im  metrischen  Masse  und  Gewichte  angegeben 
habe,  um  den  Ueberblick  zu  erleichtern  und  Vergleiche  beque¬ 
mer  durchfuhren  zu  können.  Da  ich  die  Zahlen  bei  der  Um¬ 
rechnung,  um  die  Genauigkeit  nicht  zu  beeinträchtigen ,  nicht 
abrundete,  erscheinen  oft  mehr  Decimalen,  als  man  sonst  aufzu¬ 
nehmen  gewohnt  ist. 

Schliesslich  halte  ich  mich  aber  auch  für  verpflichtet,  hier 
öffentlich  allen  jenen  Herrn,  welche  so  freundlich  waren,  meine 
Studien  in  wirklich  liebenswürdigster  und  zuvorkommendster  Weise 
zu  unterstützen ,  meinen  aufrichtigsten  Dank  zu  sagen.  Nicht 
unberührt  kann  ich  die  vorzüglichen  Einrichtungen  lassen,  welche 
das  „American  Institute  of  Mining  Engineers”  getroffen  hatte,  um 
den  fremden  Fachgenossen  den  Besuch  der  wichtigsten  Hütten 
zu  ermöglichen  und  daselbst  eine  freundliche  Aufnahme  zu 
sichern.  Zu  besonderem  Danke  bin  ich  dem  unermüdlichen 
Secretär  und  Mitglied  des  Comites,  Herrn  Wm.  G.  Neilson  ver¬ 
pflichtet,  der  mich  mit  einer  Reihe  von  vorzüglichen  Empfeh¬ 
lungsbriefen  für  meine  Reise  durch  das  Land  ausrüstete. 

Leoben,  im  Januar  1877. 


Franz  Kupelwieser. 
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EINLEITUNG. 


Die  Materialien  und  Producte  des  Eisenhütten!  jetrieb  es 
waren  auf  der  internationalen  Weltausstellung  in  Philadelphia  nur 
von  einigen  wenigen  Ländern  in  einer  solchen  Weise  zur  Aus¬ 
stellung  gebracht  worden,  dass  es  aus  den  Ausstellungsobjecten 
allein  möglich  gewesen  wäre,  ein  annäherungsweise  richtiges  Bild 
über  die  Entwicklung  der  Eisenindustrie  geben  zu  können,  um 
den  Einfluss  derselben  auf  die  Entwicklung  der  übrigen  Indu¬ 
strien,  sowie  auf  den  Weltmarkt  beurth eilen  zu  können,  wes¬ 
halb  ich  folgende  allgemeine  Betrachtung  voraussenden  will. 

Ausser  den  Staaten  Europas  können  nur  die  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika  als  Eisen  producirende  Länder  ange¬ 
sehen  werden,  da  alle  übrigen  Länder  der  ganzen  Erde  zusam¬ 
mengenommen  kaum  mehr  als  120.000  Tonnen  Eisen  erzeugen 
dürften,  während  im  Jahre  1873,  in  welchem  das  Maximum  der 
Production  bis  nun  erreicht  wurde,  die  Production  Europas 
ll-73  Millionen  Tonnen,  die  der  Vereinigten  Staaten  aber  2-60 
Millionen  Tonnen  erreichte. 

An  der  für  Europa  angegebenen  Productionsmenge  bethei¬ 
ligten  sich  die  einzelnen  Staaten  in  der  in  folgender  Tabelle 
angegebenen  Weise,  wobei  noch  bemerkt  werden  muss,  dass  es 
nicht  möglich  war,  die  statistischen  Daten  aus  einem  Jahre  zu¬ 
sammenzustellen,  weshalb  es  der  Vollständigkeit  halber  noth- 
wendig  erschien,  dort,  wo  es  mir  unmöglich  war,  die  Daten  für 
das  Jahr  1873  zu  erhalten ,  die  der  nächstliegenden  Jahre  ein¬ 


zusetzen. 

Bericht  über  die  Ausstellung  zu  Philadelphia.  IV. 
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Es  erzeugte : 

England  ....  im 

Jahre 

1873  .  . 

.  .  6,566.451 

Preussen  .... 

11 

1873  .  . 

.  .  1,573.992 

Frankreich  .  . 

r> 

1871  .  . 

.  .  1,181.000 

Belgien  .... 

11 

1874  .  . 

.  .  613.656 

Oesterreich-Ungarn 

n 

1873  .  . 

.  .  534.458 

Russland  .... 

ii 

1873  .  . 

.  .  382.345 

Schweden  und  Norwegen 

11 

1873  .  . 

.  .  345.658 

Elsass-Lothringen  . 

11 

1873  .  . 

.  .  256.123 

Italien . 

11 

1872  .  . 

.  .  73.709 

Spanien  und  Portugal 

n 

1866  .  . 

.  .  72.175 

Baiern . 

ii 

1873  .  . 

.  .  61.134 

Sachsen  .... 

ii 

1873  .  . 

.  .  17.672 

Die  übrigen  Staaten  Deutschland  circa  . 

.  .  25.000 

Schweiz  ....  im 

Jahre 

1872  .  . 

.  .  7.500 

Türkei  annäherungsweise 

. 

.  .  5.000 

In  Europa  wurden  somit  erzeugt  .  .  . 

.  .  11,717.873 

Die  Vereinigten  Staaten  Nordamerikas  er¬ 
zeugten  . . 

Die  übrigen  Staaten  der  Erde  erzeugten  an¬ 
näherungsweise  . 

Es  war  somit  die  Production  der  Erde  an 
Eisen  im  Jahre  1873  nahezu . 


2,601.060  „ 
120.000 

14,438.933  Tonnen 


Man  ersieht  aus  diesen  Zahlen  aber  auch  am  besten,  welch’ 
wichtigen  Platz  die  Eisenindustrie  Nordamerikas  schon  gegen¬ 
wärtig  einnimmt,  indem  sie  18  Procente  der  Eisenproduction  der 
Erde  liefert.  Dies  muss  umsomehr  auffallen,  wenn  man  bedenkt 


dass  die  Erzeugung  vor  25  Jahren  erst  800.000  Tonnen,  vor 
50  Jahren  aber  kaum  100.000  Tonnen  betragen  hat.  Wenn  die 
Entwicklung  in  nur  ähnlicher  Weise  in  den  nächsten  25  Jahren 
vorwärts  schreitet,  so  steht  zu  erwarten,  dass  die  Vereinigten 
Staaten  jene  Länder  Europas  in  der  Eisenproduction  ein-  oder 
selbst  überholen,  welche  gegenwärtig  den  ersten  Platz  einnehmen. 

Bei  dieser  Betrachtung  drängen  sich  uns  folgende  Fra¬ 
gen  auf: 

Auf  welche  Weise  war  es  möglich,  dass  sich  die  Eisen¬ 
industrie  in  den  Vereinigten  Staaten  so  rasch  entwickelte?  Ist 
nach  den  gegenwärtigen  Verhältnissen  anzunehmen  ,  dass  die 
Entwicklung  in  ähnlicher  Weise  auch  fernerhin  vorwärtsschreite? 
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Diese  beiden  Fragen  will  ich  versuchen,  im  Laufe  der  fol¬ 
genden  Betrachtungen  soweit  es  möglich  ist,  zu  beantworten. 

Dass  in  den  Ausstellungsräumen  die  Eisenindustrie  Nord¬ 
amerikas  besser  als  die  der  anderen  Länder  vertreten  war,  ist 
leicht  erklärlich  ;  ich  werde  derselben  daher  auch  in  den  folgen¬ 
den  Zeilen  den  ersten  Platz  einräumen.  Allein  hinsichtlich  der 
Schönheit  der  Zusammenstellung  und  der  systematischen  Ord¬ 
nung  der  Producte  hat  Schweden  unbedingt  das  Beste  auf  der 
Ausstellung  in  Beziehung  auf  Eisenindustrie  geleistet.  Nicht  zu 
leugnen  ist  übrigens,  dass  die  Ausstellungen  aller  europäischen 
Länder  den  in  Wien  gebrachten  Ausstellungen  sehr  ähnlich  wa¬ 
ren,  und  sich  von  denselben  meist  nur  dadurch  unterschieden 
haben,  dass  sie  weniger  zahlreich  beschickt,  weniger  vollstän¬ 
dig  waren. 
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VEREINIGTE  STAATEN  VON  AMERIKA. 


Wie  ich  schon  im  Vorworte  berührte,  kann  ich  mich  nicht 
darauf  beschränken,  die  einzelnen  Ausstellungsobjecte  der  Eisen¬ 
industrie  Nordamerikas  hier  anzuführen  und  dieselben  zu  beur- 
theilen,  es  würde  dies  zu  ermüdend  sein,  weil  zu  viele  der  ge¬ 
brachten  Ausstellungsobjecte  zu  ähnlich  waren  (es  brachten 
beispielsweise  mehr  denn  100  Hochöfen  ganz  ähnliche  Erze, 
Kohlen,  Cokes  und  Roheisen  ohne  weitere  Angaben),  ja  es  würde 
auch  bei  der  Anzahl  der  Aussteller  der  erforderliche  Ueberblick 
mangeln.  Ich  halte  es  daher  für  weitaus  zweckmässiger,  die  ein¬ 
zelnen  Froductionszweige  zu  besprechen  und  dabei  die  bei 
meiner  Bereisung  gesammelten  Daten  mit  jenen  Beobachtungen, 
welche  ich  auf  der  Ausstellung  machte,  zu  verschmelzen.  Dadurch 
wird  der  Ausstellungsberieht  allerdings  wenigstens  theilweise  zu 
einem  Bericht  über  die  Eisenindiistrie  der  Vereinigten  Staaten. 

Ich  werde  daher  zuerst  die  für  die  Eisenindustrie  wichtigen 
Rohmaterialien,  auf  welche  dieselbe  begründet  ist,  besprechen,  dann 
erst  zu  den  einzelnen  Fabricationszweigen  übergehen,  und  dabei, 
soweit  es  möglich  ist,  die  wichtigsten  Ausstellungsobjecte  anführen. 

Was  den  allgemeinen  Eindruck  anbelangt,  den  die  amerika¬ 
nische  Ausstellung  bezüglich  der  die  Eisenindustrie  betreffenden 
Materialien  und  Producte  machte,  so  ist  nicht  zu  leugnen,  dass  bis 
nun  bei  allen  früheren  Ausstellungen  noch  kein  Land  einen  sol¬ 
chen  Reichtlmm  von  Erzen  und  Brennmaterialien  brachte ,  als 
dies  in  Philadelphia  von  den  einzelnen  Staaten  der  Union,  von 
einzelnen  Ausstellern  derselben  der  Fall  war.  Nicht  zu  verkennen 
ist,  dass  von  Seite  der  einzelnen  Staaten  sehr  viel  für  die  geo¬ 
logische  Untersuchung  der  Lagerungsverhältnisse,  sehr  viel 
für  die  chemische  Untersuchung  des  Bodens,  der  Gesteine,  der 
Erze  und  Kohlen  geschieht;  ich  brauche  nur  die  in  den  Mineral¬ 
annexen  aufgestellten  Sammlungen  von  Kentucky,  Michigan  etc. 


6 


EISEN  HÜTTENWESEN. 


zu  erwähnen,  welche  ohne  Zweifel  zu  den  vollständigsten  dieser 
Art  gehören.  Hingegen  waren  auch  Sammlungen  in  nicht  geringer 
Zahl  vorhanden,  die  mehr  einem  unregelmässigen  Haufwerke  denn 
einer  Sammlung  für  eine  internationale  Ausstellung  gleich  sahen. 

Was  die  Ausstellungen  der  einzelnen  Hüttenwerke  anbe¬ 
langt,  so  waren  dieselben  mit  nur  sehr  wenigen  Ausnahmen  sein- 
schön  zusammengestellt,  die  einzelnen  Objecte  waren  meist  tadel¬ 
los,  die  Qualität  der  Producte  durch  Proben,  durch  beigegebene 
Resultate  von  Analysen  und  Festigkeitsversuchen  etc.  erläutert. 
Die  äussere  Ausstattung  liess  ebensowenig  etwas  zu  wünschen 
übrig,  allein  die  Gesammtanordnung  im  Ausstellungsgebäude  war 
sehr  mangelhaft,  indem  oft  die  heterogensten  Objecte  neben¬ 
einander  gestellt  erschienen. 

Jedem  Besucher,  der  die  Ausstellung  eingehend  studirte, 
musste  die  Unzahl  von  Analysen,  welche  besonders  den  ausge¬ 
stellten  Erzen  und  Kohlen  beigegeben  waren  ,  um  die  Qualität, 
derselben  zu  erörtern,  auffallen.  Es  handelt  sich  eben  sehr  häufig 
noch  darum,  auf  einzelne  Vorkommen  aufmerksam  zu  machen, 
die  Unternehmungslust  anzuregen,  um  Abnehmer  für  diese  Ma¬ 
terialien  zu  finden.  Ebenso  musste  es  jedem  Europäer  auffallen, 
dass  einzelne  Eisenbalmgesellschaften  alle  Producte  jener  In¬ 
dustrien,  welche  im  Rayon  ihres  Bahnnetzes  liegen  ,  ausstellten. 
Es  geschah  dies  theilweise  in  der  Intention,  die  Wichtigkeit  ihres 
Bahnnetzes,  die  Reichhaltigkeit  der  von  der  Bahn  durchzogenen 
Länderstrecken  zu  zeigen,  um  zur  Ansiedlung ,  zur  Gründung 
neuer  industrieller  Unternehmungen  anzuregen,  um  keine  Ge¬ 
legenheit  unbenutzt  vorübergehen  zu  lassen  und  alle  Mittel  zu 
ergreifen,  um  die  Rentabilität  der  Bahn  zu  steigern. 

Die  in  dem  folgenden  Berichte  aufgenommenen  statistischen 
Daten  über  die  Vereinigten  Staaten  sind  theils  den,  den  ein¬ 
zelnen  Ausstellungsobjecten  beigegebenen  Broschüren,  hauptsäch¬ 
lich  aber  dem  von  Herrn  James  M.  Swank,  Secretary  of  the 
American  Iron  and  Steel  Association,  redigirten  Jahresrapport  vom 
Jahre  1876  entnommen. 

Nachdem  ich  diese  allgemeinen  Betrachtungen  vorausgesandt 
habe,  will  ich  zuerst  die  für  den  Eisenhüttenbetrieb  erforderlichen 
Rohmaterialien  und  dann  die  Producte  und  deren  Erzeugung 
besprechen. 


VEREINIGTE  STAATEN  VON  AMERIKA. 


7 


EISENERZE. 

So  reich  die  Vereinigten  Staaten  auch  an  Erzen  sind,  und 
so  sehr  sich  dieselben  meist  durch  einen  sehr  hohen  Eisenhalt 
auszeichnen,  so  haben  sie  doch  häufig  einen  nicht  ganz  unbe¬ 
deutenden  Gehalt  an  Phosphor,  der  sie  im  Allgemeinen  wenig 
tauglich  zur  Erzeugung  von  härteren  Stahlsorten  macht,  wenn 
sie  sich  auch  sehr  gut  zur  Erzeugung  von  weichem  Eisen  eignen. 
Ebenso  selten  kommen  Erze  vor,  welche  einen  namhaften  Ge¬ 
halt  an  Mangan  besitzen,  während  beinahe  alle  Erze  einen  grös¬ 
seren  Gehalt  an  Kieselerde  haben  und  daher  beim  Verschmelzen 
eine  grössere  Menge  von  Zuschlagskalk  erfordern.  Phosphor- 
arme  Erze  werden  aus  den  eben  angeführten  Gründen  sehr  ge¬ 
sucht  und  man  geht  unter  Umständen  selbst  über  manche  andere 
Verunreinigungen  hinweg,  wenn  die  Erze  nur  arm  oder  nahe  frei 
von  Phosphor  sind. 

Ungeachtet  des  grossen  Reichthumes  an  Erzen  wirkt  auf 
die  Entwicklung  der  Eisenindustrie  vorzüglich  ungünstig  ein, 
dass  die  Erze,  wenigstens  die  reicheren  und  reineren,  meist  nicht 
in  der  Nähe  der  grossen  Kohlenbecken  Vorkommen.  Es  ist 
daher  mit  wenigen  Ausnahmen  nothwendig,  die  Erze  den  Brenn¬ 
materialien,  oder  umgekehrt  die  Brennmaterialien  den  Erzen  zu¬ 
zuführen.  Dabei  sind  die  Entfernungen  in  den  meisten  Fällen  sehr 
bedeutend  und  würde  eine  Entwicklung  der  Eisenindustrie  gar 
nicht  möglich  sein,  wenn  nicht  ausserordentlich  billige  Trans¬ 
portmittel  zur  Verfügung  stünden.  Dies  ist  auch  der  Grund, 
warum  die  Eisenwerke  und  die  Eisenbahnunternehmungen  inniger 
aliirt  sind ,  als  dies  in  den  meisten  übrigen  Ländern  der  Fall 
ist.  Ausser  einem  sehr  grossen  und  ungeachtet  der  bedeutenden 
Flächen  wenigstens  in  dem  östlichen  Theile  der  Union  sehr  voll¬ 
ständigem  Bahnnetze  sind  sehr  bedeutende  Wasserstrassen  vor¬ 
handen,  welche  den  Verkehr  erleichtern  und  die  Transportpreise 
oft  auf  ein  Minimum  herabdrücken.  Hiezu  kommt  noch  ein 
Eisenhalt  der  Eisenerze,  wie  er  nur  sehr  selten  an  anderen  Orten 
getroffen  wird ,  so  dass  die  per  Gewichtseinheit  des  erzeugten 
Roheisens  zu  transportirende  Erzmenge  ebenfalls  auf  ein  Minimum 
herabgesetzt  wird.  Ich  will  hier  nur  vorläufig  erwähnen ,  dass 
die  Erze  des  Lake  Superior  meist  nur  dann  Handelswaare  sind, 
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wenn  dieselben  mehr  als  60  Procente  Eisen  enthalten.  Aermere 
Erze  werden  häufig  auf  die  Halde  geworfen  oder  nicht  abgebaut. 

Erwähnen  will  ich  noch,  dass  man  sich  bei  der  Gewinnung 
der  Erze  nicht  immer  von  jenen  Grundsätzen  leiten  lässt,  die 
wir  in  der  alten  Welt  als  national- ökonomisch  richtig  ansehen. 
In  der  neuen  Welt  nimmt  jeder  das  Beste,  was  er  haben  kann, 
ohne  Rücksicht  auf  die  Nachkommen,  deren  Aufgabe  es  sein 
wird,  für  sich  selbst  zu  sorgen.  Diesem  Grundsätze  wird  nicht 
nur  bei  der  Gewinnung  der  Erze  und  Kohlen ,  sondern  in  den 
meisten  Fällen  gehuldigt. 

Dass  man,  nach  diesen  Ansichten  handelnd ,  Erze  momen¬ 
tan  billiger  erzeugen  kann,  brauche  ich  wohl  kaum  zu  erwähnen. 

Die  Aufgabe  dieser  Zeilen  ist  es  ebensowenig,  das  geo- 
gnostische  Vorkommen  und  die  Gewinnung  der  Erze  zu  bespre¬ 
chen,  als  alle  Ausstellungsobjecte  anzuführen,  weshalb  ich  mich 
nur  darauf  beschränken  will,  die  Erze  bezüglich  ihrer  chemischen 
Zusammensetzung,  ihres  Einflusses  auf  die  Eisenindustrie  der 
Union  zu  besprechen.  Um  dies  leichter  thun  zu  können,  will  ich 
dieselben,  in  Gruppen  geordnet,  hier  anführen. 

1.  Erze  des  Staates  Michigan. 

Diese  Erze,  welche  vor  20  Jahren  noch  wenig  gekannt 
und  ausgebeutet  wurden,  bilden  gegenwärtig  das  Hauptmateriale  zur 
Erzeugung  des  Bessemer-Roheisens  in  den  meisten  westlich  von  den 
Alleghany-Bergen  gelegenen  Hohöfen.  Die  zwischen  Marquette 
und  l’Anse  liegenden  Eisensteingruben  sind  nur  in  einzelnen 
Fällen  in  den  Händen  der  Hohofenbesitzer,  und  wird  das  Eisenerz 
als  Handelswaare  auf  der  grossen  Wasserstrasse  über  die  Seen 
bis  nach  Chicago,  Toledo,  Cleveland,  Erie  etc.  verschifft,  um  von 
diesen  Punkten  aus  per  Bahn  noch  weit  nach  Süden  und  Osten 
verfrachtet  zu  werden.  Sie  treten  im  Süden  in  Concurrenz  mit 
den  aus  Missouri  kommenden  Erzen,  sowie  im  Osten  mit  den  Erzen 
des  Lake  Champlain.  Ein  grosser  Theil  dieser  Erze  wird  bis 
auf  eine  Entfernung  von  15-,  ja  selbst  1600  Kilometer  weit  ver¬ 
frachtet,  um  verschmolzen  zu  werden.  So  fand  ich  beispielsweise 
diese  Erze  beim  Lucy-  und  Isabella-Furnace  bei  Pittsburg,  ja 
selbst  in  Cambria  fron  Works  bei  Johnstown  in  Pennsylvanien. 
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Nur  ein  geringer  Theil  derselben  wird  in  der  Nähe  der 
Erzlagerstätten  mittelst  Holzkohlen  oder  Cokes  verschmolzen. 

Welch’  grossen  Einfluss  gerade  diese  Erze  auf  die  Entwick¬ 
lung  der  Eisenindustrie  ausübten ,  kann  aus  der  enorm  rasch 
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D  ie  Production  von  diesen  Erzen  ist  somit  in  20  Jahren 
um  mehr  als  das  Hundertfache  gestiegen.  Obwohl  die  Vorberei¬ 
tungsbauten  und  Aufschlüsse  die  Erzeugung  nur  auf  einige  Jahre 
hinaus  decken ,  so  unterliegt  es  nach  dem  Vorkommen  wohl 
kaum  einem  Zweifel,  dass  noch  auf  eine  sehr  beträchtliche  Reihe 
von  Jahren  die  Erzeugung  nicht  nur  auf  der  gleichen  Hohe 
erhalten,  sondern  auch  noch  gesteigert  werden  kann.  Dieses 
Erzvorkommen  wurde  auch  schon  bis  in  den  Staat  Wisconsin 
verfolgt,  wird  daselbst  aber  noch  nicht  ausgebeutet. 

Man  unterscheidet  in  dem  Erzreviere  des  Lake  Superior  der 
Hauptsache  nach  vier  verschiedene  Sorten  von  Erzen,  und  zwar; 

I.  Red  Specular  Ores,  harte  feste  Hämatite.  Es  sind  dies 
die  reichsten  Erze,  welche  auch  meist  als  Handelserze  angesehen 
werden.  Sie  werden  vorzüglich  in  folgenden  Gruben  gewonnen ; 
Barnum,  Cleveland,  Jakson,  Lake  Superior,  New- York,  Republic, 
Kloman  etc. 
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II.  Black  Magnetic  und  Slate  Ores  ,  Magneteisensteine  der 
Gruben:  Champion,  Edward,  Michigan,  Spur,  Washington  etc. 

III.  Soft  Hämatites,  weiche  oder  milde  Rotheisensteine  von 
den  Gruben :  Förster,  Lake  Superior,  Lake  Angeline,  Taylor, 
Macomber,  New- England,  Shenango,  S-  C.  Smith,  Winthrop  etc. 
Bemerken  muss  ich  hier  nur,  dass  man  unter  Hämatiten  in  Nord¬ 
amerika  im  Allgemeinen  weiche,  milde  Eisenerze  versteht,  unbe¬ 
kümmert  darum,  ob  es  in  der  That  Hämatite  oder  Brauneisen¬ 
steine  sind,  während  alle  harten  Eisensteine,  welche  nicht  Magnetite 
sind,  meist  Specular  Ores  genannt  werden. 

IV.  Flag  Ores,  eine  minder  reiche  Sorte  der  ersten  Gruppe 
von  Erzen.  Dieselbe  wird  meist  in  der  Palmergrube  gewonnen. 

Die  Soft  Hämatites  werden  des  geringeren  Eisenhaltes  hal¬ 
ber,  da  sie  den  Transport  nicht  so  gut  vertragen,  meist  in  den 
Idohöfen  der  Umgebung  verschmolzen,  während  die  Sorte  I  und 
II  überwiegend  verfrachtet  wird. 


Die  durchschnittliche  Zusammensetzung  dieser  vier  Erz- 

Cj 

Sorten  ist  nach  Mc.  Cracken  folgende  : 


Zus  a  m  mensetzu  n  g 

1 

II. 

III. 

IV. 

Eisenoxydul  ....  .  . 

— 

19-639 

— 

— 

Eisenoxyd .  . 

67-761 

75-75 

70-98 

Manganoxyd  .  . 

Spur 

0-13 

0  80 

Spur 

Thonerde  ......  .... 

1-39 

2-13 

1-536 

201 

Kalkerde . 

0-79 

0-68 

0-36 

0-45 

Talkerde . 

0-42 

0-69 

0-294 

0-20 

Schwefel . 

0-05 

0-132 

0-110 

0-03 

Phosphorsäure  .  .  .... 

0-258 

0-199 

0-185 

0-13 

Kieselerde  und  unlösliche  Bestandtheile 

5-892 

7-828 

14-035 

25-12 

Wasser  (ch.  geb.  und  hygros.)  .  .  . 

0-77 

0-811 

\  3-94 

1  1-18 

1  08 

Flüchtige  Bestandtheile  ... 

— 

— 

1-81 

— 

Summe 

100-000 

100000 

100-000 

100-000 

Metallisches  Eisen  .  .  .  .  . 

62-915 

62-930 

52-649 

49-332 

Phosphor . 

0-1  i  1 

0-085 

0-078 

0-053 

Schwefel . 

0-05 

0132 

o-no 

0-03 

Metallisches  Mangan  . 

Spur 

0-091 

0-56 

Spur 

Specifisches  Gewicht . 

4-74 

4  59 

3-88 

4-09 

Zur  Ergänzung  dieser  Tabelle,  welche  nur  eine  durchschnitt¬ 
liche  Zusammensetzung  der  vier  Erzsorten  geben  soll ,  will  ich 
noch  einige  Analysen  von  Erzen  der  wichtigsten  Gruben  folgen 
lassen,  um  den  Charakter  derselben  besser  zu  präcisiren. 
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Wie  aus  diesen  Analysen  zu.  entnehmen  ist,  gehören  diese 
Erze  zu  den  reichsten  Erzen,  welche  in  grossen  Quantitäten 
verarbeitet  werden.  Der  in  den  Analysen  angegebene  Eisenhalt 
ist  nicht  etwa  der  nur  einzelnen  Probestücken  entsprechende,  denn 
es  werden  die  Erze  der  ersten  beiden  Gruppen,  die  Specular  und 
Magnetic  Ores,  in  der  That  meist  mit  62  bis  64  Procent  Eisen¬ 
halt  und  darüber  an  die  Hütten  abgeliefert.  Die  Erze  der  dritten 
Sorte  hingegen,  die  Soft  Hämatite,  werden  häufig  mit  einem  gerin¬ 
geren  Eisenhalte,  der  oft  bis  auf  etwa  45  Procent  herabgeht,  an  die 
Hütten  abgegeben  und  wird  derselbe  theilweise  durch  einen  grös¬ 
seren  Gehalt  an  Feuchtigkeit  veranlasst. 

Alle  diese  Erze  reagiren  beim  Verschmelzen  sauer  und 
bedürfen,  besonders  wenn  sie  mit  Cokes  oder  Anthracit  verarbeitet 
werden,  eines  bedeutenden  Kalkzuschlages.  Der  Halt  dieser  Erze 
an  Schwefel  ist  ziemlich  gering  und  übt,  wenn  dieselben  mit 
einer  genügenden  Menge  von  Ivalk  verschmolzen  werden,  keinen 
nachtheiligen  Einfluss  auf  die  Qualität  des  Productes  aus.  Hin¬ 
gegen  ist  der  Gehalt  an  Phosphor  nicht  gering  und  es  bedarf 
einer  sorgfältigen  Auswahl  der  Erze,  wenn  es  sich  um  die  Her¬ 
stellung  von  vorzüglichen  Producten  handelt.  Schon  für  Erzeugung 
des  Bessemer  -  Roheisens  sind  nicht  alle  der  angeführten  Erz¬ 
sorten  gleich  werthvoll,  und  bei  Erzeugung  des  Roheisens  mit 
mineralischen  Brennstoffen  steigt  der  Halt  an  Phosphor  im 
Roheisen  oft  auf  eine  sehr  bedenkliche  Weise. 

Da  der  Gehalt  an  Phosphor  in  den  Erzen  eine  so  einfluss¬ 
nehmende  Rolle  spielt,  der  Werth  derselben  dadurch  wesentlich 
alterirt  werden  kann,  und  gerade  die  besseren  Sorten  dieser  Erze 
vorwiegend  zur  Erzeugung  des  Bessemer  -  Roheisens  verwendet 
werden,  so  will  ich  in  folgender  Tabelle  für  die  wichtigsten  Erze 
dieser  Gruppe  den  Halt  von  Phosphor  und  Eisen  anführen. 


Orehalt  in 

Procenten 

Name  der  Grube 

Gattung  des  Erzes 

an 

Phosphor 

Eisen 

Lake  Angeline 

Quarziger  Rotheisenstein 

0  031 

5383 

Winthrop 

Milder  „ 

0  037 

54-63 

Republic 

Rotheisenstein 

0-040 

66-51 

Michigamme 

Magnetit 

0-041 

64-38 

Silas.  C.  Smitli 

Milder  Rotheisenstein 

0  047 

49-70 
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Name  der  Grube 

Gattung  der  Erze. 

Gehalt  in 
a 

Phosphor 

Procenten 

u 

Eisen 

Cascade  (Palmer) 

Quarziger  Rotheisenstein 

0-053 

49-33 

Edwards 

Magnetit  zweiter  Qualität 

0-055 

49-19 

Macomber 

Milder  Rotheisenstein 

0-058 

54-92 

Cascade 

Quarziger  „ 

0-061 

51-25 

Jackson 

Rotheisenstein 

0-066 

63-72 

Edwards 

Magnetit 

0  067 

61-60 

Shenango 

Milder  Rotheisenstein 

0-070 

56-32 

Champion 

Magnetit  und  Schiefererz 

0  072 

63"ö5 

Lake  Angeline 

Milder  Rotheisenstein 

0-079 

50-70 

Foster 

r  r 

0-094 

52-27 

Lake  Superior 

Rotheisenstein 

0-104 

62-11 

Spurr 

Magnetit 

0  104 

63-81 

Jackson 

Milder  u.  quarz  Rotheisenstein 

0-124 

57"16 

Cleveland 

Rotheisenstein 

0-126 

61-09 

Saginaw 

n 

0-132 

52-40 

Barnum 

n 

0-134 

61-69 

Washington 

Magnetit 

0-141 

61-31 

New-York 

Rotheisenstein 

0-224 

61-74 

Diese  Erze  werden  loco  Marquette  im  Hafen  gegenwärtig 
mit  4.5  bis  5  Dollars  (Currency  values)  pro  Grosstonne  a  2240  Pf. 
—  1015-94  Kilo  verkauft,  ja  selbst  darunter,  während  sie  noch 
vor  drei  Jahren  mit  7  bis  8  Dollars  bezahlt  wurden.  Die  Er¬ 
zeugungskosten  stellen  sich  bei  den  grösseren  Gruben  aut  etwa 
2.70  bis  3  Dollars  inclusive  der  Bahnfracht  nach  Marquette.  Die 
Wasserfracht  nach  Chicago,  Toledo,  Cleveland  etc.  beträgt  pro 
Grosstonne  1.50  bis  1.70  Dollars,  so  dass  die  an  den  südlichen 
Ufern  der  Seen  gelegenen  Hütten  die  Erze  um  etwa  6  bis  7  Dollars 
beziehen. 

Von  diesen  Erzen  waren  nicht  allein  Probestücke  von  den 
einzelnen  Bergbauunternehmungen  in  oft  sehr  grossen  Stücken, 
sondern  auch  häufig  noch  von  den  einzelnen  Eisenwerken,  welche 
diese  Erze  verschmelzen,  ausgestellt  So  brachte  die  Cleveland- 
Mine  ein  Stück  Specular  Ore  im  Gewichte  von  15  Tonnen  mit 
einem  Eisenhalt  von  66'6  Procenten.  Ebenso  waren  reiche  Erz¬ 
sammlungen  von  Jackson,  Saginaw,  Barnum-Mine  etc.  aus¬ 
gestellt. 
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2.  Erze  des  Staates  New-York. 

Von  sehr  grosser  Bedeutung'  für  die  Eisenproduction  Nord¬ 
amerikas  sind  die  Erzlager  am  westlichen  Ufer  des  Lake  Cham- 
plain ,  welche  reiche  und  meist  auch  reine  Magneteisensteine 
liefern.  Eine  regelmässige  und  grössere  Production  scheint  vor 
dem  Jahre  1800  daselbst  nicht  stattgefunden  zu  haben.  Die  Erz- 
production  betrug  nach  Willey  im  Jahre  1875  bei  375.000  Tonnen. 
Die  Erze  werden  theils  in  Hohöfen,  welche  nächst  den  Erzeu¬ 
gungsorten  gebaut  sind,  verschmolzen,  theils  an  entfernter  gele¬ 
gene  Hütten  verkauft.  Die  chemische  Zusammensetzung  der 
Erze  kann  aus  folgenden  Analysen,  welche  den  von  Witherbee, 
Sherman  und  Compagnie  in  Port  Henry  ausgestellten  Erzen 
beigegeben  und  von  Dr.  Georg  A.  König,  Professor  der  Chemie 
an  der  Universität  von  Pennsylvanien,  ausgeführt  waren,  ent¬ 
nommen  werden. 


1 

Erze  der 

Gruben 

Old  Bed 

New  Red 

„21“ 

Fisher 

Eisenoxydul-Oxyd  .  . 

97-000 

98-200 

97-000 

95-69 

Calcium-Phosphat  .  .  . 

0-383 

0-104 

0-412 

0-30 

Titansäure  .  .  .... 

0-250 

0-460 

Spur 

0-23 

Quarz,  Chlorit  etc.  .  .  . 

2-450 

1-040 

2-640 

3-75 

Summe  .  . 

100-083 

99-804 

100-052 

99-97 

Metallisches  Eisen . 

70-30 

71-110 

70-300 

69-30 

Phosphor  . 

0-076 

0-020 

0-082 

0-060 

Schwefel  .  .... 

Nichts 

Nichts 

Ni  chts 

Nichts 

Von  diesen  Erzen  werden  nur  die  von  den  Gruben  New- 
Bed  und  Fisher  zur  Erzeugung  von  Bessemer  -  Roheisen ,  die 
von  Old  Bed  und  Nr.  „21”  zur  Erzeugung  von  Giesserei-Roh- 
eisen  verwendet. 

Um  die  Charakteristik  der  Erze  dieses  Vorkommens  zu 
vervollständigen,  glaube  ich  jedoch  noch  folgende  Analysen  bei¬ 
fügen  zu  müssen  : 
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Fort 

Ann 

Port 

Henry 

Port 
Huron 
Kr.  21 

New 

Bed 

Häm¬ 
in  ond 
Crown 
Point 

In  di  an 
Ferrona 
•  Ore 

Fisher 

Eisenoxydul  . 

. 

26-69 

25-35 

23-29 

8-87 

19-05 

Eisenoxyd .  . 

J  8711 

94"25 

59-84 

56-19 

50-13 

69-99 

42-97 

Manganoxydul  .... 

0-53 

— 

0-55 

0-12 

0-38 

0-38 

— 

Thonerde . 

0-82 

0-28 

1-87 

3-56 

4-22 

3-67 

3  47 

Kalkerde . 

1-80 

0-14 

3  37 

0-82 

1-28 

1-90 

1-19 

Talkerde . 

0-78 

Keine 

— 

— 

0-85 

Spur 

0  09 

Schwefel . 

0-12 

Keinen 

0-20 

— 

— 

0  24 

— 

Phosphorsälire . 

0-63 

0-088 

1-94 

Spur 

Spur 

007 

Spur 

Unlöslich . 

6-16 

4-32 

3'45 

12-34 

20-02 

14  60 

32-94 

Wasser . 

2-05 

0-38 

C02=2'65 

0-47 

-- 

— 

— 

Summe  . 

100-00 

99-158 

100-56 

98-85 

100-1  7 

99  72 

99  71 

Metallisches  Eisen  .  . 

63-08 

68-24 

62-61 

59-02 

53-21 

55"91 

44-98 

„  Mangan  . 

0-37 

Nichts 

0-38 

0-08 

0-26 

0-26 

— 

Schwefel . 

0-12 

Nichts 

0-20 

— 

— 

0-24 

— 

Phosphor . 

0-27 

0-038 

0-83 

Spur 

Spur 

0-03 

Spur 

w 

Name  des  Chemikers:  Chandler,  Geo.  Maynard. 


An  der  Grube  werden  meist  drei  Sorten  von  Erzen  erzeugt. 
Grosse  Stücke  verwendet  man  zum  Ausfüttern  von  Puddlingsöfen; 
mittelgrosse  Stücke  für  den  Hohofenbetrieb ;  Erzklein  wird,  so¬ 
weit  die  Anfrage  reicht,  an  die  sogenannten  catalaniscben  Feuer 
zur  directen  Eisenerzeugung  abgegeben. 

Die  Erze  werden  mit  etwa  4  Dollars  in  den  Häfen  des  Lake 
Champlain  verkauft. 

Auch  diese  Erze  bedürfen  beim  Verschmelzen  eines  Kalk¬ 
zuschlages,  gehören  aber  ebenfalls  zu  den  sehr  reichen  und  bei 
entsprechender  Auswahl  zu  den  reinsten  Erzen  Nordamerikas, 
weshalb  die  reineren  Sorten  derselben  besser  bezahlt  und  zur 
Erzeugung  von  Bessemer-Rolieisen  verwendet  werden.  Man  findet 
dieselben  bei  vielen  Hohöfen  des  östlichen  Theiles  von  Penn- 
sylvanien  angewendet ,  wenn  es  sich  um  die  Erzeugung  einer 
besseren  Roheisensorte,  wie  z.  B.  des  Bessemer  -  Roheisens,  han¬ 
delt,  woselbst  dieses  Erz  an  mehreren  Orten  mit  den  Erzen  des 
Lake  Superior  in  Concurrenz  tritt. 
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Aus  dem  Staate  New-York  sind  ferner  noch  die  Erze  der 
Sterling  Iron  Ore  Comp,  aus  Jefferson  County  zu  erwähnen. 
Es  haben  dieselben  folgende  Zusammensetzung : 


Nr.  1 

Nr.  2 

Nr.  3 

Eisenoxyd  ...  .  ... 

95-178 

96-755 

93-677 

Eisenoxydul  . 

— 

0-191 

4-344 

Kalkerde  .  .  .  . 

0150 

0-055 

— • 

Talkerde  . . 

0-202 

0-030 

— 

Schwefel . 

0-011 

0  013 

0-018 

Phosphorsäure  . 

0-053 

0-009 

0-005 

Thonerde  . 

0150 

0-304 

0-110 

Manganoxyd . 

Spur 

Spur 

Spur 

Kieselerde  .  .  ...  . 

2-727 

1-330 

1-534 

Wasser . 

1-515 

1-341 

0  210 

Titan  und  Nickel . 

Spur 

Spur 

Spur 

Summe  .  . 

99-986 

100028 

99-901 

Eisengehalt . . 

66  624 

67-89 

69-334 

Phosphorgehalt .  .  . 

0023 

Spur 

ger.  Sp. 

Es  gehören  diese  Erze  somit  zu  den  besten  Erzen  Nord¬ 
amerikas,  wenn  diese  Analysen  in  der  That  der  durchschnitt¬ 
lichen  Zusammensetzung  entsprechen. 


3.  Die  Erze  Pennsylvaniens. 

Aus  dem  Staate  Pennsylv  anien  waren  im  Government- 
Building  die  Eisenerze  von  Cornwall,  Lebanon  County,  sehr 
schön  ausgestellt.  Diese  Erze,  Magneteisensteine,  gehören  zwar 
in  die  Gruppe  der  reichen  aber  nicht  der  reinen  Erze ,  da  sie 
stets  einen  grösseren  Gehalt  von  Eisen-  und  Kupferkiesen  enthal¬ 
ten.  Es  eignen  sich  dieselben  daher  nur  für  die  Erzeugung  von 
minderen  Roheisensorten,  und  werden  die  an  Kupfer  reichsten 
Partien  der  Erze  schon  beim  Bergbau  ausgeschieden  und  an  die 
Kupierhütten  von  Phönixville  abgegeben.  Hingegen  haben  diese 
Erze  in  neuester  Zeit  dadurch  an  Werth  gewonnen,  dass  sie 
durchschnittlich  sehr  arm  an  Phosphor  sind ,  daher  wenigstens 
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theilweise  bei  der  Erzeugung  von  Bessemer- Roheisen  verwendet 
werden  können.  Die  den  Ausstellungsobjecten  beigegebenen 
Analysen  zeigten  folgende  Zusammensetzung  der  Erze  : 


1 

2 

3 

4 

5 

6 

Eisenoxyduloxyd . 

78-278 

62-198 

67-283 

41-131 

53-175 

68-965 

Eisenoxyd . 

— 

— 

— 

50-298 

— 

22-794 

Kupferoxyd  . 

1-840 

1-480 

Spur 

0-030 

1-300 

0-250 

Cobaltoxyd . '  .  .  . 

0-200 

0-095 

0-153 

0-105 

0-176 

0  067 

Manganoxyd  . 

Spur 

Spur 

Spur 

Spur 

Spur 

Spur 

Thonerde  . 

1-286 

— 

0-083 

1-094 

— 

1-303 

Talkerde . 

1-000 

2-695 

1-867 

1-369 

3-118 

1-228 

Kalkerde . 

0-039 

1-110 

1-219 

0-020 

1-510 

0-150 

Schwefelsäure . 

0  039 

0-204 

0-105 

— 

0-187 

— 

Phosphorsäure  ....... 

0-072 

0-010 

0-006 

0-006 

0-003 

0013 

Kieselerde  . 

11-052 

28-000 

18-241 

3-840 

37-860 

2-200 

Kupferkies  .  . 

0-352 

1-818 

0-232 

— 

0-604 

— 

Eisenkies . 

5  222 

1-792 

8-299 

— 

1-479 

0-084 

Wasser . 

0-620 

0-598 

2  522 

2-207 

0-613 

2  943 

Summe 

Metallisches  Eisen . 

„  Kupfer  .... 

100-000 

100-000 

100-000 

100-000 

100-000 

100-000 

59-320 

1-589 

46-422 

1-814 

52-666 

0-080 

64-992 

0-024 

40-309 

1-246 

65  952 

0-200 

Ungeachtet  des  oft  sehr  bedeutenden  Gehaltes  an  Kupfer 
in  einzelnen  Stücken,  hat  das  aus  diesen  Erzen  erzeugte  Roh¬ 
eisen  durchschnittlich  nicht  mehr  als  0*3  bis  05  Procent  Kupfer, 
002  bis  0  03  Procent  Schwefel  und  0-04  bis  0*11  Procent  Phos¬ 
phor,  wie  aus  den  Analysen,  welche  den  ausgestellten  Roheisen¬ 
proben  beigegeben  waren,  zu  entnehmen  war. 

Ausser  diesen  Erzen  waren  noch  von  der  Lackawanna  Iron 
&  Coal  Comp,  zu  Scranton  Magneteisensteine  von  vorzüglicher 
Qualität,  welche  sich  zur  Erzeugung  von  Bessemer  -  Roheisen 
eignen,  ausgestellt,  sowie  vonBedford  &  Comp.  Hämatite  vonHop- 
well,  sowie  Limonite  und  Sphärosiderite;  endlich  waren  im  Mi¬ 
neral-Annexe  von  Pennsy I vanien  Modelle  über  die  Eisenerz¬ 
vorkommen  der  Irontown  Railroad  Comp,  ausgestellt  und  Pro¬ 
ben  der  daselbst  vorkommenden  Brown-Hämatite,  Limonite  etc. 
beigegeben.  Die  letzteren  Erze  werden,  mit  Springfielder  Limo- 

Bericht  über  die  Ausstellung  zu  Philadelphia.  IV.  2 
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niten  gemengt,  meist  nur  auf  Giessereiroheisen  und  ordinäre 
Puddlingsroheisensorten  verarbeitet. 


Zur  Erläuterung  folgen  einige  den  Ausstellungsobjecten 
beigegebene  Analysen : 


Mag 
Iron  & 

netite  der  Lackawanna 
Coal  Comp,  in  Scranton 

Bedford 

Hämatit 

1 

2 

3 

4 

Eisenoxyduloxyd . 

73-51 

77-70 

81-70 

77-94 

Eisen . 

— 

— 

— 

— 

58-12 

Sauerstoff  an  Eisen  gebunden  .  . 

— 

— 

— 

— 

25-12 

Thonerde  . 

1-50 

1-16 

0-45 

406 

1-15 

Kalkerde . . 

0-60 

0-25 

13-25 

0-75 

0-20 

Talkerde . 

0-20 

— 

0-25 

0-76 

— 

Kieselerde . 

23-95 

20-45 

1-76 

12-95 

2-96 

Phosphorsäure  ...  .  . 

0-04 

0-04 

— 

— 

0-08 

Manganoxyd  ...  . 

0-25 

— 

2-08 

— 

— 

Summe  . 

100  05 

99-60 

99-49 

96-46 

87-63 

Metallisches  Eisen . 

53-24 

56-64 

59T6 

56-75 

58-12 

Ferner  sind  noch  zu  erwähnen  die  in  folgender  Tabelle  zusam- 
mengestellten  Analysen  der  theilweise  ärmeren,  aber  der  geringeren 
Gestehungskosten  halber  häufig  in  Verwendung  stehenden  Erze, 


John- 

stown 

gerüsteter 

Spath¬ 

eisen¬ 

stein 

Hon- 

rietta 

Bombs¬ 

hell 

F  rank- 

stown 

Springfield-Erz 

Durchschnittszahlen 

Bloomfleld-llrz 

Nr.  1  |  Nr  V 

Eisenoxyd  .  .  . 

50-30 

5914 

62-19 

56-03 

bis 

71-40 

36-46 

78  63 

Manganoxyd  .  . 

0-76 

Spur 

0-60 

0 

n 

0-31 

17-57 

0-29 

Mangan  oxydul  .  . 

— 

— 

— 

20-71 

— 

Kieselerde 

11.30 

24-25 

12-37 

6-09 

n 

14-71 

3-46 

7-02 

Thonerde  .... 

4-12 

4-63 

2-50 

0 

n 

4-00 

7-40 

2-50 

Kalkerde  .... 

23-40 

Spur 

19-02 

0  17 

ii 

2-03 

— 

0-34 

Talkerde  ... 

9-38 

Spur 

3-02 

0-092 

n 

0-11 

— 

0-38 

Phosphorsäure 

0-729 

0  95 

0-30 

0-05 

ii 

0-050 

Spur 

0134 

Schwefel  .... 

0-128 

— 

Spur 

S 

pure 

n 

Spur 

Spur 

Wasser . 

— 

— 

— 

— 

14-30 

10-71 

Eisenhalt  .... 

30-0 

39-3 

48-9 

42-5 

39-0 

48-0 

— 

55  04 
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von  welchen  die  an  Phosphor  reicheren  Eisenerze  nur  zur  Er¬ 
zeugung  der  minderen  Roheisensorten,  die  Springfield-Erze  aber 
gemengt  mit  Erzen  des  Lake  Superior  selbst  zur  Erzeugung  von 
Bessemer-Roheisen  verwendet  werden. 

Alle  diese  Erze  Pennsylvaniens  haben  wesentlich  zur  Ent¬ 
wicklung  der  Eisenindustrie  beigetragen,  werden  auch  des  gerin¬ 
geren  Gestehungspreises  halber  fortwährend  benützt  werden. 
Dieselben  haben  aber  dadurch,  dass  reichere  und  reinere  Erze 
zugeführt  werden,  theilweise  an  Bedeutung  für  die  Eisenindustrie 
eingebüsst. 


4.  Die  Eisenerze  des  Staates  Missouri. 

Wenn  auch  gegenwärtig  noch  verhältnissmässig  wenig  aus¬ 
gebeutet,  aber  von  grosser  Bedeutung  für  die  Eisenindustrie 
Nordamerikas  sind  die  Erze  des  Staates  Missouri.  Das  Vor¬ 
kommen  daselbst  ist  noch  lange  nicht  vollständig  untersucht, 
nach  dem  bis  nun  Bekannten  aber  scheint  der  Reichthum  an 
Erzen  ein  enormer  und  die  Qualität,  nach  den  den  ausgestellten 
Erzstufen  beigegebenen  Analysen  eine  vorzügliche  zu  sein. 

Verlässliche  Daten  über  die  Grösse  der  Erzeugung  dieses 
Erzdistrictes  liegen  nicht  vor,  weshalb  ich  nur  anführen  will,  dass 
die  fron  Mountain  Comp,  im  Jahre  1871  262.447  Tonnen,  im 
Jahre  1872  371.474  Tonnen,  und  im  Jahre  1873  368.794  Tonnen 
verkaufte.  Etwas  mehr  als  ein  Drittheil  dieses  Erzquantums 
(143.431  Tonnen  im  Jahre  1872)  wurde  im  Staate  Missouri 
verschmolzen,  während  der  Rest  grösstentheils  in  den  Hohöfen 
von  Virginia,  Ohio  und  Pennsylvanien  verarbeitet  wurde.  Die 
Verfrachtung  der  Erze  erfolgt  theilweise  mittelst  der  Eisen¬ 
bahnen,  grösstentheils  aber  auf  den  Flüssen,  wodurch  eine 
Versendung  der  Erze  auf  grosse  Distanzen  ermöglicht  wird. 
Die  Erze  dieses  Districtes  werden  sowohl  zur  Erzeugung  von 
Bessemer-Roheisen  wie  auch  zum  Ausfüttern  der  Puddlings- 
öfen  theils  in  Pennsylvanien,  theils  auch  in  Ohio  und  Missouri 
verwendet. 

Die  den  ausgestellten  Stufen  beigegebenen  Analysen  zeigten 
folgende  Zusammensetzung  der  Erze: 
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Winkler  Mine 

Lamb 

Mine 

Hen- 
ney 
Min  es 

Craig 

Mines 

Cur¬ 

rent 

River 

Mine 

Shan¬ 

non 

Mine 

Plielps  County 

Crawford  County 

Shannon 

County 

hart 

weich 

hart 

hart 

hart 

weich 

Eisenoxyd . 

92-312 

80-969 

91224 

90-234 

89-535 

92  928 

84-591 

97-673 

Eisenoxydul . 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

1-051 

Zweifach  Schwefeleisen  .... 

0-530 

0-770 

0  043 

0  028 

4  318 

0  776 

0  028 

0-827 

Manganoxyd  ...  . 

— 

— 

— 

—  ' 

Spur 

— 

— 

- 

Thonerde . 

— 

2-832 

0-517 

1-444 

1-139 

2-066 

3  565 

Spur 

Kalkerde . 

0-117 

0-356 

4-739 

2-299 

Spur 

0-973 

0-517 

0-303 

Talkerde . 

0  195 

0-062 

0-357 

0-251 

0-886 

1077 

0  108 

0  044 

Phosphorsäure . 

0-021 

0-304 

0  010 

0  023 

0-016 

Spur 

0  057 

0  005 

Kieselerde . 

7  272 

11-652 

3102 

5-931 

0-153 

1-459 

2-939 

0-445 

Wasser . 

— 

3-601 

— 

— 

2-937 

— 

? 

— 

Kohlensäure . 

— 

Spur 

— 

— 

Spur 

— 

? 

— 

Summe  .  . 

99-970 

99  853 

99  992 

100-210 

98-984 

99  981 

91.907 

100  346 

Metallisches  Eisen . 

64  642 

56  714 

63-878 

63-177 

64  689 

65  434 

59  227 

69  574 

Schwefel . 

0  028 

0  041 

0-023 

0  015 

2-303 

0-414 

0-015 

0-441 

Phosphor . 

0  009 

0-133 

0-004 

0  010 

0-107 

Spur 

0-028 

0  002 

Wie  aus  diesen  Analysen  zu  entnehmen,  gehören  diese  Erze 
wohl  zu  den  reichsten  Erzen,  die  überhaupt  in  grossen  Quanti¬ 
täten  zur  Verschmelzung  gelangen.  Es  haben  diese  Erze  aber 
auch  noch  den  grossen  Vortheil ,  dass  wenigstens  in  -vielen 
Fällen  der  Gehalt  an  Phosphor  nach  den  beigegeben  Analysen 
geringer  ist  als  bei  anderen  Erzen  Nordamerikas,  was  um  so 
wichtiger  ist,  als  es  an  phosphorarmen  Erzen  im  Allgemeinen 
in  Nordamerika  mehr  weniger  mangelt.  Der  in  einzelnen  Erzen 
vorkommende  grössere  Gehalt  an  Schwefel  kann  durch  eine 
entsprechende  Behandlung,  durch  Rösten  und  Auslaugen  unschäd¬ 
lich  gemacht  werden.  Nur  der  beinahe  mangelnde  oder  doch  sehr 
geringe  Gehalt  an  Mangan  charakterisirt  auch  diese  Erze ,  so 
wie  viele  andere  Erze  der  Vereinigten  Staaten. 
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Pome- 

roy 

Mine 

Hut- 
chin 
Cr  eck 
Mine 

Fitz- 

water 

Mine 

John¬ 

son 

Mine 

Cartsinger 

Mine 

Mara- 

mek 

Mine 

Phelps 

County 

Erze 

C. 

aus  Plieips  county  nach  Professor 

P.  Williams  zu  Rolla,  Missouri 

Dent.  County 

Miller  County 

hart 

weich 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

84-414 

96-130 

95-204 

95-378 

95-956 

95-214 

85-477 

76-521 

82-272 

91-705 

89-684 

84-463 

49-245 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

7-312 

0  880 

5-985 

0-492 

0  684 

0-783 

1-203 

0-876 

0-459 

0  625 

0  013 

0  060 

0-004 

0  608 

S=0-004 

0-020 

0-061 

Spur 

0-050 

0  022 

— 

— 

Spur 

— 

— 

Spur 

— 

0-569 

0-276 

0-927 

0  252 

0-360 

0  213 

0*475 

Spur 

4  400 

1-168 

Spur 

1232 

4-431 

0-857 

0-148 

Spur 

0-199 

7-278 

— 

0-822 

0-297 

0  046 

0  089 

0-508 

0-978 

1-535 

1-659 

T782 

0-881 

2-097 

Spur 

0-374 

0-059 

0-117 

0-070 

0-122 

0  146 

1-139 

0-523 

0TS3 

— 

— 

Spur 

0-114 

— 

0  033 

0  006 

0-112 

0017 

0-033 

0  065 

0-007 

0-121 

0-327 

0-376 

0-249 

0-153 

0-109 

14  069 

1-667 

0  056 

3-939 

? 

1137 

o-;o3 

13-771 

6  316 

6-494 

2-951 

6  686 

46-330 

— 

0-988 

— 

— 

— 

— 

— 

5-348 

0-881 

Spur 

? 

Spur 

0-087 

— 

— 

— 

— 

— 

Spur 

Spur 

Spur 

4-356 

— 

? 

Spur 

0-530 

100-138 

1 

99-661 

100-513 

100-746 

96.703 

99  769 

100  296 

99-913 

102*363 

100  936 

96.126 

99  987 

98-113 

58-317 

67'515 

66-888 

66  770 

67-197 

66'652 

65-897 

54-248 

62  198 

64  577 

63*306 

59-733 

35-397 

0-147 

0  245 

0-280 

0  007 

0  012 

0-002 

0-324 

0-004 

0-020 

0  061 

Spur 

0-050 

0-022 

0  014 

0-002 

0-049 

0-016 

0-014 

0-028 

0-003 

0-052 

0  142 

0  177 

0*109 

0-066 

0-047 

5.  Die  Erze  des  Staates  New-Jersey. 

Im  Staate  New-Jersey  sind  ebenfalls  reiche  Eisenerze  und 
in  genügender  Menge  vorhanden.  Die  Erzeugung  betrug  nacli 
Willey  im  Jahre  1873  bei  670.000  Tonnen,  von  welchen  ein 
Quantum  von  etwa  150.000  Tonnen  im  Staate  New-Jersey  selbst, 
der  Rest  überwiegend  in  den  Hohöfen  Pennsylvaniens  ver¬ 
schmolzen  wurde.  Ungeachtet  der  nicht  unbedeutenden  Erzquan¬ 
titäten,  welche  daselbst  erzeugt  werden,  scheinen  dieselben  ihrer 
im  Allgemeinen  minderen  Qualität  halber  doch  nicht  berufen  zu 
sein,  eine  grosse  Rolle  auf  dem  amerikanischen  Erzmarkte  zu 
spielen,  können  aber  wohl  einer  bedeutenden  localen  Eisenin¬ 
dustrie  als  Grundlage  dienen. 


Erze  von  Durham  und  Umgebung 
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Auf  einen  gewissen  Grad,  sind  die  Franklinite  und  die  Zink- 
abbränder  aus  den  Rothzinkerzen  von  Wichtigkeit  für  Nordamerika, 
da  dieselben  ihres  Manganhaltes  halber  zur  Erzeugung  von  Spie¬ 
geleisen  verwendet  werden. 

Erze  aus  diesem  Staate  hatten  besonders  Cooper,  Hewitt 
&  Comp,  ausgestellt  und  ist  die  Zusammensetzung  derselben 
aus  den  auf  nebenstehender  Seite  enthaltenen  Analysen  zu  ent¬ 
nehmen. 

Als  Ergänzung  zu  den  Analysen  der  Erze  von  Ringwood, 
welche  vom  Professor  George  H.  Cook  in  New-Jersey  gemacht 
wurden,  muss  beigefügt  werden,  dass  der  Ueberschuss  über  100 
in  der  Summe  dadurch  entstanden  ist,  dass  ein  Theil  des  Eisens 
in  den  Erzen  als  Oxydul  enthalten  ist,  während  es  als  Oxyd  aus¬ 
gewogen  und  eingesetzt  wurde.  Ferners  ist  das  Mangan  als  Oxyd 
(Oxyd  of  Manganese)  und  nicht  als  Oxydul  enthalten.  Die  Phos¬ 
phorsäure  ist  an  Kalkerde  gebunden. 

6.  Die  Erze  des  Staates  Ohio. 

Die  Erze  des  Staates  Ohio  haben  einen  wesentlich  anderen 
Charakter,  indem  dieselben  überwiegend  aus  Black-Band,  Sphäro- 
sideriten,  und  nur  selten  aus  Hämatiten  bestehen.  Es  sind  dieselben 
ungleich  ärmer  als  alle  früher  angeführten  Erze  und  werden 
theils  für  sich  im  gerösteten  Zustande,  theils  gemischt  mit  Erzen 
des  Lake  Superior  oder  von  Missouri  verschmolzen.  Alle  diese 
Erze  halten  jedoch  eine  grössere  Menge  von  Phosphorsäure,  wes¬ 
halb  dieselben  meist  nur  zur  Erzeugung  von  Giesserei  -  Roh¬ 
eisen  verwendet  werden,  während  sie  dort,  wo  Bessemer-Roh- 
eisen  erzeugt  werden  soll,  nur  in  geringen  Quantitäten  zur 
Verwendung  kommen.  Reiche  Ausstellungen  dieser  Erze  hatten 
die  Tuscarawas  Coal  und  Iron  Comp.,  die  Black -  Band 
Iron  Comp.  Marietta  gebracht  und  waren  ferner  noch  aus 
Mahoning  Valley,  Youngstown  etc.  viele  Erze  ausgestellt. 
Endlich  war  eine  Collectiv- Ausstellung  der  Roheisen producenten 
der  Hanging  Rock  Iron  Region  zu  sehen,  in  welcher  eben¬ 
falls  reiche  Sammlungen  von  Erzen  vorhanden  waren.  Nach  den 
beigegebenen  Analysen  hatten  diese  Erze  folgende  Zusammen¬ 
setzung: 
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7.  Die  Erze  des  Staates  Tennessee. 

Im  Staate  Tennessee  werden  vorzugsweise  Magneteisensteine 
von  vorzüglicher  Qualität,  wenn  auch  noch  nicht  in  sehr  grossen 
Quantitäten  erzeugt.  Der  grösste  Theil  dieser  Erze  wird  im 
Staate  Tennesee  selbst  mit  Holzkohle  auf  Roheisen  Verblasen. 
Erst  in  den  letzten  Jahren  sind  einige  grosse  Hohöfen,  welche 
bituminöse  Kohle  und  Cokes  als  Brennmateriale  verwenden,  er¬ 
baut  und  in  Betrieb  gesetzt  worden.  Das  aus  diesen  Erzen 
erblasene  Roheisen  soll  von  besonderer  Festigkeit  sein  und  wird 
häutig  zur  Erzeugung  von  Schalengussrädern  verwendet.  Sehr 
hübsch  waren  diese*  Erze  durch  die  Magnetic  Iron  Comp., 
durch  Crab  Orchard  Iron  Comp,  und  mehrere  Andere  ver¬ 
treten.  Die  Zusammensetzung  der  Erze  war  nach  den  beige¬ 
gebenen  Analysen  folgende: 


Magnetic  Iron  Companie 

Carter  County 
nach 

Chandler 

Wuth 

Limonit 

von 

Bum- 

pass 

Cove 

1 

2 

3 

4 

5 

Metallisches  Eisen 

68-34 

69-08 

67-63 

58-19 

67  89 

Eisenoxyduloxyd 

— 

— 

— 

— 

91-80 

73-49 

82-27 

j  Eisenoxyd  .... 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

5  71 

— 

Manganoxyd 

026 

0  24 

0”27 

1-42 

0-25 

0-32 

0-16 

0-27 

Thonerde  ... 

0-42 

0-38 

0-41 

0  52 

0-34 

1-03 

5'92 

1-28 

Kalkerde  ... 

0-43 

0-39 

0-41 

Spur 

0-27 

1-06 

1-64 

— 

|  Talkerde  .... 

0-36 

0-33 

0-35 

Spur 

0  30 

0-23 

0-82 

— 

:  Kieselerde  .  . 

4-88 

4-43 

4  68 

9-08 

3-72 

4-02 

11-17 

3-05 

Titansäure  .  . 

— 

— 

— 

— 

5"87 

— 

— 

— 

Phosphorsäure  . 

Sp  ur 

Spur 

Spur 

Spur 

Spur 

Spur 

0-06 

0-09 

Schwefel  .... 

— 

— 

— 

— 

— 

0  25 

— 

0-20 

Sauerstoff  u.  Wasser 

25  30 

25-15 

26  25 

30-79 

21-36 

115 

1-03 

13-15 

Summe  .  . 

Metallisches  Eisen 

100-00 

100-00 

loo-oo 

100-00 

100-00 

99  86 

100  00 

100-31 

68"34 

69-08 

07'63 

58-19 

67-89 

66  53 

57-21 

_  ^  1 
57‘6 

Aus  den  mitgetheilten  Analysen  kann  ersehen  werden,  dass 
sich  diese  Erze,  wenn  sie  auch  ein  wenig  Mangan  halten,  doch 
ihres  geringen  Haltes  an  Phosphor  halber  für  die  Erzeugung  von 
Bessemer-Roheisen  eignen  würden. 
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8.  Die  Erze  des  Staates  Kentucky. 

Aus  dem  Staate  Kentucky,  von  welchem  im  Mineral-Annexe 
eine  ausserordentlich  reiche  und  instructive  Sammlung  über  das 
Mineralvorkommen  enthalten  war,  wurde  eine  grosse  Anzahl  von 
Eisenerzen  samint  den  dazu  gehörigen  Analysen  ausgestellt. 

Man  unterscheidet  die  Erze  daselbst  nach  dem  geologischen 
Vorkommen  in  Clinton- Erze  aus  der  sibirischen  Periode,  unge¬ 
schichtete  Limonite  aus  dem  Subcarbon-Ivalkstein  und  geschichtete 
Carbonate  und  Limonite  aus  den  kohlenführenden  Schichten. 
Ausserdem  sind  noch  mehrere,  anderen  Formationsgliedern  ange¬ 
hörende  Erze  vorhanden.  Im  Osten  des  Staates  kommen  vor¬ 
züglich  Erze  der  ersten  und  dritten  Gruppe,  im  Westen  aber 
Erze  der  zweiten  und  dritten  Gruppe  vor.  Das  Vorkommen  die¬ 
ser  Erze  ist  ein  sehr  ausgedehntes  und  könnte  die  Production, 
die  gegenwärtig  nicht  sehr  bedeutend  ist,  leicht  wesentlich  ge- 


Clinton-Erz  von  Slate 
Creek 

Clinton-Erz  von  Top 
of  hilt 

Limstone-Erz  aus  der 

Red  River  Region 

Limestone- 

Erz 

Block- 

Erz 

o 

1» 

5  § 

O  — 

£ 

09 

fcD 

jv> 

fl 

fl 

O 

Thacken  Ridge 

Horse  Ridge 

Unteres  von 
Kenton 

Oberes  von 
Graham  Bank 

Unteres  von 
Grcenup  Co. 

Eisenoxyd . 

70-060 

80-00 

66 '33 

63-54 

74  13 

65-59 

67-86 

71-68 

54-53 

Eisen-Carbonate  .  .  . 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

Manganoxyd  . 

— 

0-25 

— 

— 

— 

— 

0-98 

0-69 

1-38 

Mangan-Carbonate  .  . 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

Thonerde . 

4  540 

3-47 

12-53 

2-80 

3'54 

5'76 

1-16 

4-16 

2T2 

Kalkerde . 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

Kalk-Carbonat  .... 

0-04 

0-36 

Spur 

0-45 

0-39 

Spur 

0-12 

0-38 

0  04 

Magnesia . 

0-02 

0  39 

0-17 

1  07 

0-46 

0  25 

1-27 

0  05 

1-82 

Magnesia-Carbonat  .  . 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

Phosphorsäure  .... 

1-62 

0-17 

0-71 

0-54 

0  60 

045 

0-14 

008 

0-91 

Schwefelsäure . 

0-03 

0  06 

— 

— 

— 

— 

— 

0  27 

0-34 

Kieselerde  u.  unlöslich 

11-53 

14  20 

9-71 

20-48 

9 '58 

16-23 

15-56 

12  65 

28  36 

Wasser  und  Verlust  .  . 

12-30 

1  •09 

9-58 

9-80 

11-27 

1 1  06 

12  90 

10-80 

1090 

Summe  .  . 

100  142 

99  99 

99  04 

100-67 

99-97 

9991 

ioo  oo 

100-16 

100  39 

Metallisches  Eisen  .  . 

49  04 

56-03 

46-44 

45-87 

51-89 

45-91 

47-50 

50-18 

38  17 

Phosphor . 

0-7l 

0-07 

0-31 

0-23 

0-26 

0  19 

0-06 

0-04 

0-43 

Schwefel . 

o-oi 

0  0? 

— 

— 

— 

— 

— 

0T1 

0T3 
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steigert  werden.  Die  Erze  sind  tkeils  Limonite,  theils  Thoneisen¬ 
steine  und  Black-Band  sowie  theils  rothe  Hämatite  aus  der  ersten 
Gruppe. 

Yon  den  vielen,  den  ausgestellten  Erzstücken  beigegebenen 
Analysen  sollen  die  wichtigsten  hier  angeführt  werden,  um  den 
Charakter  der  Erze  daraus  entnehmen  zu  können. 

Auch  diese  Erze  sind  meist  nur  zur  Erzeugung  von  Giesserei- 
Roheisen  verwendbar,  während  nur  die  phosphorärmsten  Sorten 
zur  Erzeugung  von  Qualitäts-Roheisen  verwendet  werden  können. 

9.  Die  Erze  West- Virginiens. 


West-Virginien  ist  ebenfalls  reich  an  Erzen  und  war 
eine  reiche  Collection  derselben  mit  Angabe  des  Eisen-  und 
Phosphorhaltes  ausgestellt. 


Block- 

Erz 

Gelbes  Nir- 

ren-Erz 

West-Kenn- 

tucky 

Noiin 

River 

X-i  i  m  o  ii 

t 

i  t  ef 

Thoneisen- 

steine 

Oberes  oder 
Main  von 
Greenup  Co. 

'S 

o 

o 

'S 

o 

ü 

<u 

Lyon 
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Beaver  Dam 
Creek 

03  g 

-u  — ' 

d  o 

fl  o 
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uz 

s 

TS  H 

Ö> 

lkiges  Erz 
3oyd  Co. 

ictor-Erz  Ed- 
nomon  Co. 

Martin-Erz 

Müblenbury 
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Wilson  Creek 
Boyd  Co. 

Star  Furnace 
Carter  Co. 

P2 

03 

o 

1 

2 

Z-,  o3 

OW 

CS  ^ 

M 

t- 

PP 

68  93 

61-34 

66-20 

59-37 

70  52 

52-93 

76-08 

58-96 

5T80 

76  28 

69  55 

0-28 

0-78 

— 

— 

— 

— 

- 

- 

— 

— 

10-66 

— 

— 

66*85 

87-53 

0-29 

— 

0-03 

0-09 

0-19 

0-21 

0-43 

0-38 

Spur 

0-03 

0-23 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

- 

0-57 

1-32 

2-77 

4-24 

3  91 

1-62 

0-05 

4-79 

2  59 

7-28 

4-52 

2-36 

3-91 

4*26 

0  98 

0-68 

0-75 

0-43 

0-17 

009 

0-18 

0-13 

0-43 

7-48 

OTS 

0-48 

0-46 

Spur 

0-64 

0-21 

0-35 

0  10 

Spur 

0-43 

0-28 

023 

0-44 

0-07 

0-92 

4-09 

0-71 

1-92 

0-  21? 

0-25 

0-79 

0-13 

0-18 

0-27 

0-36 

0-73 

0-38 

0  57 

1-05 

0-12 

0-75 

0-04 

0-18 

0-52 

o-io 

014 

-0-03 

0-21 

0-09 

0-15 

0-22 

0-89 

0-61 

15-24 

21-48 

16-53 

30  00 

18-91 

30-50 

8-18 

21-21 

15-73 

7-95 

12  73 

18-36 

6-68 

11-10 

11  20 

11  73 

8  40 

9-85 

10-40 

12-30 

10-93 

8-77 

12-00 

11-85 

1-54 

— 

100-64 

100-05 

99-48 

100-35 

99-92 

100-01 

100  00 

100  00 

100  00 

100  00 

100-00 

100  00 

100  00 

48-25 

42  94 

46-34 

41-56 

49  36 

37-05 

53  25 

4T27 

4T37 

53-40 

48  82 

32-47 

42-81 

0-10 

035 

0-06 

0-08 

0-12 

0-15 

0  32 

0-16 

0-23 

0-46 

0‘05 

0  31 

y 

0-30 

0-02 

0  07 

0-21 

0-05 

0-06 

001 

0  08 

0-04 

0  00 

0-09 

0  35 

0-24 
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Von  diesen  sind  hervorzuheben  : 


Magneteisensteine 

Eisenhalt 

68-90 

55-69 

69-70  65-92 

Pliosphorhalt 

0-17 

0-28 

—  — 

Eisenhalt 

62-89 

Specularerze. 

Phosphorhalt 

Spur 

Rothe  Hämatite. 

Eisenhalt 

64-34 

64-95 

68-41 

Phosphorhalt 

0-28 

0-05 

0-02 

Braune  Hämatite. 

Eisenhalt 

57-80 

54-96  58-11  56  93 

50-59 

55-13 

48-49 

47-43 

Phosphorhalt 

0-106 

0-24  Spur  0-09 

0-026 

0-34 

010 

0-229 

Manganhalt 

— 

—  —  — 

— 

— 

— 

10-01 

Mangansuperoxyd  72- 

Manganerz. 

99  Procent. 

Ausser  diesen  Erzen  waren  noch  einige  ausgestellt,  deren 
Zusammensetzung  durch  vollständigere  Analysen  ersichtlich  ge¬ 
macht  war : 


Erz  von 

New  River 

Ross 

Furnace 

Elk 

-  Creek 

Kanawha 

Eisenoxyduloxyd . 

71-36 

— 

— 

— 

Eisenoxyd . 

26-52 

81-11 

84-00 

82-55 

Eisencarbonat  . 

— 

- 

— 

— 

Kieselerde  und  unlöslich  .  .  . 

1-83 

6-54 

7-60 

12-05 

Thonerde  ...  . 

Spur 

0-28 

0-85 

1-00 

Kalkerde  ....  . 

0-05 

— 

Spur 

Talkerde  ...  ........ 

0-07 

— 

— 

Phosphorsäure . 

— 

— 

— 

— 

Schwefelsäure . 

0-05 

— 

— 

— 

Titan  säure . 

— 

(  11-00 

7-10 

305 

Wasser  und  Verlust  ...... 

0  1-2 

\  0-97 

0-45 

0-90 

Summe  .  . 

100  00 

100-00 

100-00 

100-00 

Metallisches  Eisen  . 

70-23S 

56  77 

58-80 

39-88 

Diese  Erze  gehören  somit,  theilweise  wenigstens,  zu  den  an 
Phosphor  ärmeren  Erzen  Nordamerikas  und  somit  zu  jenen,  welche 
sich  als  brauchbar  für  gewisse  Zwecke,  wie  zur  Erzeugung  des 
Bessemer -Roheisens,  erweisen. 
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10.  Die  Erze  des  Staates  Alabama. 

Der  Staat  Alabama  ist  reich  an  Erzen  und  zeichnen  sich 
unter  denselben  vorzüglich  rothe  Hämatite  von  grosser  Reinheit 
aus.  Besonders  hervorgehoben  muss  werden,  dass  ein  Tlieil  die¬ 
ser  Erze  manganreicher  ist  und  sich  zur  Erzeugung  von  Spiegel¬ 
eisen  eignet,  wie  aus  den  folgenden  Analysen  der  Erze  der 
AVoodstock  Iron  Comp,  ersehen  werden  kann.  (Siehe  S.  30.) 

Ausser  diesen  Erzen  kommen  aber  in  Jefferson  County 
und  Walker  County  Spatheisensteine,  welche  im  rohen  Zustande  bis 
42  Procent  Eisen  halten,  vor,  von  welchen  ebenfalls  einige 
Stücke  ausgestellt  waren.  Ausserdem  waren  Black-Band  mit 
43-52  Procent  Eisen,  0‘21  Phosphor,  2*89  Kieselerde,  10-50  kohlen¬ 
sauren  Materialien  und  einer  Spur  von  Schwefel  ausgestellt. 

Manche  dieser  Erze  sind,  ihres  verhältnissmässig  grossen 
Kieselerdegehaltes  halber,  theurer  zu  verschmelzen ,  wenn  die¬ 
selben  auch  sehr  billig  erzeugt  werden  können.  Die  Erzeugungs¬ 
kosten  sollen  z.  B.  in  den  Red  Mountains  nicht  höher  als  12  Cents 
pro  Tonne  betragen,  und  es  unterliegt  kaum  einem  Zweifel,  dass 
die  Erze  Alabamas  in  nicht  zu  langer  Zeit  eine  wichtige  Rolle 
in  der  Eisenerzeugung  Nordamerikas  übernehmen  werden. 

Wie  aus  den  angeführten  Daten  zu  sehen  ist,  haben  die 
Vereinigten  Staaten  viele  mächtige  Lager  reicher  und  schöner 
Erze,  allein  sie  haben  im  Allgemeinen  ungeachtet  ihres  Reich- 
thumes  bis  jetzt  noch  Mangel  an  Erzen,  welche  reich  an  Mangan 
und  arm  an  Phosphor  sind.  Man  findet  deshalb,  wie  aus  dem 
Nachfolgenden  zu  ersehen  ist,  die  Fabrication  von  Spiegeleisen  nur 
sehr  wenig  entwickelt.  Ferromangan  wird  noch  gar  nicht  erzeugt. 

Ebenso  finden  wir  die  Erzeugung  von  härteren  Stahlsorten 
nur  in  sehr  untergeordnetem  Masse  aus  eigenen  Roheisensorten, 
aus  eigenen  Erzen  entwickelt,  was  eben  wieder  in  der  Qualität  der 
zur  Verfügung  stehenden  Erze  begründet  ist.  Da  jedoch  noch 
lange  nicht  alle  Länder  genau  untersucht  sind,  so  ist  die  Möglich¬ 
keit,  andere  Erze  zu  finden,  noch  immer  nicht  ausgeschlossen. 

Gegenwärtig  aber  müssen  die  Hüttenleute  Nordamerikas, 
ungeachtet  des  enormen  Reichthumes  an  Eisenerzen,  sorgfältige 
Auswahl  treffen,  wenn  es  sich  um  die  Erzeugung  vorzüglicher 
Eisen-  oder  Stahlsorten  handelt. 
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BRENNMATERIALIEN. 

So  reich  Nordamerika  an  Erzen,  eben  so  reich  ist  dasselbe 
an  Brennmaterialien,  nnd  zwar  an  Brennmaterialien  vorzüglicher 
Qualität. 

Gegenwärtig  stehen ,  ungeachtet  des  ganz  unverantwort¬ 
lichen  Gebahrens  mit  den  Wäldern,  an  vielen  Orten  noch  uner¬ 
messliche  Reichthümer  von  Holz  zur  Verfügung.  Sobald  dasselbe 
nur  etwas  abseits  von  den  Verkehrsstrassen  liegt,  hat  dasselbe  aber 
so  zu  sagen  keinen  Werth,  da  es  nicht  ausgenützt  werden  kann. 
Die  Arbeitslöhne  sind  zu  theuer,  um  das  Holz  zu  fällen,  zu  ver¬ 
kohlen  und  auf  grössere  Distanzen  zu  bringen.  In  vielen  Fällen 
hat  erst  das  Holz  im  geschlägerten  Zustande  Werth ,  jedoch  nur 
den  Werth  der  darauf  lastenden  Arbeit. 

Bei  dem  grossen  Reichthum  des  Landes  an  mineralischen 
Brennmaterialien  vorzüglicher  Qualität,  bei  den  hohen  Arbeits¬ 
löhnen  tritt  die  Verwendung  des  Holzes  und  der  Holzkohle 
beim  Hüttenbetriebe  immer  mehr  und  mehr  zurück,  weil  ein  Ar¬ 
beiter  bei  der  Gewinnung  der  mineralischen  Brennstoffe  dem 
Brennwerthe  nach  eine  ungleich  grössere  Menge  von  verwend- 
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mächtig.  Oxmore  Eureka  &  Jefferson  County 

Limonite  der 
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42-22 
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— 

— 
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— 

— 

— 

— 
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barem  Brennmateriale  erzeugt,  als  beim  Schlägern  und  Verkohlen 
des  Holzes.  Dies  der  Grund ,  warum  man  es  an  vielen  Orten, 
ungeachtet  eines  grossen  Holzreichthumes,  vorzieht,  mineralische 
Brennstoffe  selbst  zur  Roheisenerzeugung  zu  verwenden.  Dort, 
wo  das  Holz  leicht  auf  Wasserstrassen  transportirt  und  an  ein¬ 
zelnen  Orten  concentrirt  werden  kann,  entstehen  meist  aus¬ 
gebreitete  Holzindustrien,  um  Schnittwaaren  zu  erzeugen  und  den 
enormen  Bedarf  der  Vereinigten  Staaten  zu  decken. 

Holzkohlen. 

Vielen  von  Hohofenbesitzern  oder  Gesellschaften,  welche 
Holzkohlen-Roheisen  erzeugen,  veranstalteten  Ausstellungen  von 
Erzen  und  Roheisen  waren  auch  die  verwendeten  Holzkohlen 
beigegeben.  Der  grösste  Theil  der  Holzkohlen  war  aus  wei¬ 
chen  Hölzern,  meist  Nadelhölzern  erzeugt,  nur  selten  waren  Holz¬ 
kohlen  aus  Eichen  oder  Buchen  zu  linden.  Die  ausgestellten  Holz¬ 
kohlen  waren  immer  schön  gebrannt  und  von  vorzüglicher  Qualität. 

Da  die  Holzkohlen-Roheisenerzeugung  noch  immer  eine 
grosse  Rolle  spielt  und  gewiss,  noch  lange  Zeit  spielen  wird,  da 
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noch  immer  nahe  ein  Fünftel  der  gesainmten  Roheisenproduction 
Nordamerikas  (im  Jahre  1875  372.805  Tonnen  von  2,055.993  Ton¬ 
nen  der  Gesammtproduction)  Holzkohlen-Roheisen  ist,  so  glaube 
ich,  hier  einige  Worte  über  dieses  Brennmateriale  beifügen  zu 
müssen.  Wenn  auch  in  den  Vereinigten  Staaten  Nordamerikas 
enorme  Waldflächen  existiren,  gegenwärtig  noch  grosse  Quan¬ 
titäten  Holz  vorhanden  sind,  so  drängt  sich  doch  dem  europäi¬ 
schen  Reisenden,  wenn  er  mit  den  Bahnen  meilenweit  durch  ver¬ 
wüstete  Wälder  fährt,  unwillkürlich  der  Gedanke  auf :  wie  lange 
wird  die  jetzt  geübte  Wirthschaft  oder  Misswirthschaft  noch  fort¬ 
geführt  werden  können,  und  welche  Opfer  werden  nach  Decennien 
nothwendig  werden,  um  Länderstrecken,  auf  welchen  der  Wald 
rücksichtslos  zu  Grunde  gerichtet  wurde,  wieder  aufzuforsten? 

Dort,  wo  der  Wald,  um  das  Holz  zu  benützen,  abgetrieben 
wurde,  wird  die  Fläche  sich  selbst  überlassen,  und  es  kümmert 
sich  um  dieselbe  ebensowenig  Jemand  als  um  den  Wald.  Wenn  man 
in  einer  bewaldeten  Gegend  im  Sommer  auf  einen  erhöhten  Punkt 
kommt,  so  hat  man  in  der  Regel  Gelegenheit,  an  mehreren  Punkten 
des  Horizontes  Waldbrände  zu  beobachten.  —  Veranlasst  werden 
di  ese  Waldbrände  an  den  Bahnlinien  durch  die  Bahnen  selbst,  im 
geschlossenen  Wald  aber  durch  Jäger  und  Fischer  (da  Jagd  und 
Fischerei  frei  ist),  die  sich  im  Walde  Feuer  machen  und  dasselbe 
nicht  entsprechend  beaufsichtigen.  Bei  der  in  solchen  Gegenden 
dünnen  Bevölkerung,  bei  den  grossen  Flächen,  über  welche  die 
Wälder  ausgedehnt  sind,  wird  und  kann  von  Seite  der  Besitzer 
wohl  kaum  ein  Versuch  gemacht  werden,  solchen  Waldbränden 
Einhalt  zu  thun  oder  die  Veranlasser  einzufangen.  Das  Verlöschen 
des  Brandes  wird  dem  Zufalle  überlassen ,  und  dem  einzelnen 
Privatbesitzer  steht  kein  Mittel  zur  Verfügung,  diesen  Uebelstän- 
den  vorzubeugen.  Nur  ein  Staatsgesetz  könnte  in  diesem  Falle 
Hilfe  schaffen. 

Die  Verkohlung  des  Holzes  wird  in  den  meisten  Fällen, 
ob  im  Walde  oder  bei  der  Hütte  in  Verkohlungsöfen  (Kiln’s) 
durchgeführt.  Dieselben  haben  entweder  die  bereits  seit  langer  Zeit 
bekannte  Form,  einen  rechteckigen  Querschnitt,  häufiger  aber  die 


in  Tafel  I, 


Fig. 


37,  ersichtlich 


gemachte  Gestalt  bei 


rundem 


Querschnitt.  Der  Durchmesser  hat  am  Boden  7  bis  8  Meter,  wäh¬ 
rend  die  Höhe  am  Scheitel  5  bis  <?  Meter  erreicht. 
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Die  Baukosten  eines  aus  Backsteinen  kergestellten  Kilns 
betragen  in  der  Regel  circa  650  Dollars  (nabe  1300  fl.)  und  kann 
bei  ununterbrochenem  Betriebe  und  der  entsprechenden  Repara¬ 
tur  auf  eine  Dauer  derselben  von  15  Jahren  gerechnet  werden. 
Ein  Kiln  fasst  30  bis  35  Cords  Holz  zu  128  Cubikfuss  oder  nabe. 
108  bis  110  Cubikmeter.  Im  grossen  Durchschnitte  kann  man  2, 
ja  selbst  bis  2-5  Brände  per  Kiln  und  Monat  machen  (so  macht 
man  z.  B.  in  Plattsburg  mit  8  Kiln  im  Monat  20  Brände),  und  werden 
für  100  Busbel  Holzkohle  2-5  Cords  Holz  verbraucht,  was  einem 
Ausbringen  von  nahe  40  Procent  dem  Volumen  nach  entspricht. 

Bei  einem  Einsatz  von  32  bis  35  Cords  erzeugt  ein  Kiln 
pro  Monat  nahezu  1400  bis  1500  Bushel  Holzkohle  =  50  Cu¬ 
bikmeter.  Zur  Bedienung  von  14  Kiln  sind  im  Ganzen  7  Mann 
erforderlich,  und  zwar  3  zum  Einlegen,  1  zum  Brennen  und 
.3  zum  Ausnehmen. 

Da  die  Einleger  und  Ausnehmer  nur  an  den  Wochentagen 
arbeiten,  so  sind  bei  Erzeugung  von  50X14  —  700  Cubikmeter 
Holzkohle  186  Schichten  zu  1*25  Dollars  erforderlich;  es  ent¬ 
fallen  somit  pro  Cubikmeter  Holzkohle  23250  :  700  =  23'3  Cents 
an  Arbeitslöhnen.  Ein  Cord  Holz  kostet  in  den  Eisendistricten 
des  Lake  Superior  2.5  bis  3  Dollars;  die  Holzkohle  pro  Bushel 
7'0  bis  9'0  Cents  loco  Hohofen,  d.  i.  der  Cubikmeter  2-0  bis  2.6 
Dollars,  welcher  Preis  nahezu  den  Holzkohlenpreisen  in  den 
Alpenländern  gleichkommt. 

MINERALISCHE  BRENNSTOFFE. 

Der  Reichthum  an  mineralischen  Brennstoffen  ist  zweifels¬ 
ohne  ein  enormer,  allein  kaum  so  gross,  als  er  in  Amerika,  ja 
selbst  mitunter  in  Europa  geschätzt  wird,  da  die  als  Kohlenfelder 
bezeichneten  und  gewöhnlich  in*  Rechnung  gezogenen  Flächen 
lange  nicht  überall  abbauwürdige  Flötze  führen ,  die  Schichten 
in  der  Regel  horizontal  liegen  und  meist  nur  wenige  Flötze 
vorhanden  sind.  Nur  in  den  Anthracitfeldern  findet  man  bedeu¬ 
tende  Mächtigkeiten  der  Flötze,  während  die  übrigen  Kohlen  meist 
nur  1  bis  2,  selten  2-5  Meter  Mächtigkeit  haben. 

Man  hat  in  den  Vereinigten  Staaten  überwiegend  Anthracite 
und  alte  Kohlen.  Wenn  auch  gewiss  nicht  unbedeutende  Mengen 

Belicht  über  die  Aiigfdellimg  z.u  Philadelphia.  IV.  3 
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Braunkohlen  im  unteren  Mississippithale,  in  den  oberen  Missouri¬ 
gegenden  etc.  nachgewiesen  sind,  so  ist  die  Erzeugung  an  Braun¬ 
kohlen  doch  eine  ziemlich  beschränkte  und  dürfte  eine  Million 
Tonnen  pro  Jahr  kaum  übersteigen.  Von  dieser  Production  ent¬ 
fallen  beiläufig 

auf  Wyoming  und  Utah  ....  600.000  Tonnen 

„  Colorado .  120.000 

„  Californien .  250.000  „ 

„  Neu-Mexiko,  Texas  etc.  .  .  .  30.000  „ 

Zusammen  1,000.000  Tonnen. 


Jedoch  diese  Kohlen  üben  keinen  Einfluss  auf  die  Eisen¬ 
industrie  aus,  tlieils  weil  in  den  Braunkohlen  producirenden 
Staaten  und  Territorien  so  zu  sagen  keine  Eisenindustrie  existirt, 
tlieils  weil  sich  ein  Transport  dieser  Kohlen  minderer  Qualität 
nach  den  Eisenindustriebezirken  nicht  lohnen  würde. 

Ebensowenig  ist  die  Kohle  der  Trias-  (oder  Jura-)  Formation 
von  Einfluss  auf  die  Entwicklung  der  Eisenindustrie ,  da  die¬ 
selbe  bis  jetzt  nur  bei  Rickmond  in  Virginien  bekannt  ist  und 
die  Production  pro  Jahr  kaum  70.000  Tonnen  beträgt. 

Von  grösster  Wichtigkeit  hingegen  sind  die  Anthracite  und 


alten  Steinkohlen. 

Die  Anthracite,  welche  in  dein  östlichen  Theile  Pennsylvaniens 
in  den  drei  Hauptbassins :  dem  Schuylkill-,  dem  Lehigh-  und  dem 
Wyoming-  und  Lakawannabassin  gewonnen  werden,  bilden  eine 
beinahe  unerschöpfliche  Quelle  des  Reichthums.  Zu  Anfang  dieses 
Jahrhunderts  kaum  gekannt,  wurde  erst  im  Jahre  1820  mit  dem 
Abbau  begonnen  und  entwickelte  sich  die  Gewinnung  von  Anthra- 


ungemein 

rasch,  wie 

i  aus 

folgenden  Zahlen 

zu 

Im 

Jahre  1820 

wurden 

erzeugt 

365  Tonnei 

n 

„  1830 

11 

11 

174.734 

11 

n 

„  1840 

11 

11 

864.379 

H 

n 

„  1850 

11 

H 

3.412.439 

ü 

n 

„  1860 

11 

11 

9,965.057 

11 

11 

„  1865 

11 

11 

10,955.560 

11 

11 

„  1870 

11 

11 

18,104.816 

11 

ii 

„  1871 

n 

n 

17,648.389 

H 

ii 

»  1872 

ii 

ii 

22,384.779 

11 

ii 

„  1873 

ii 

ii 

23,193.427 

11 

ii 

»  1874 

ii 

ii 

22,012.743 

11 

n 

„  1875 

ii 

ii 

20,973.875 

11 
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Von  der  Production  der  letzten  Jahre  entfallen  auf  das 
Lehighbassin  etwa  15,  auf  das  Schuylkillbassin  32  und  auf  das 
Wyomingbassin  51  Procente. 

Wenn  auch  viele  kleinere  Besitzer  an  dieser  Production 
participiren,  so  sind  doch  als  massgebend  für  die  Production,  die 
Pi  •eise  und  den  Handel  sechs  grosse  Transportgesellschaften,  welche 
über  bedeutende  Gruben  verfügen,  anzusehen.  Der  Handel  nach 
dem  Osten,  nach  welchem  8  bis  10  Millionen  Tonnen  im  Jahre 
verfrachtet  werden,  ist  in  den  Händen  der  Philadelphia-Reading-, 
der  Lehighthal-,  der  Delaware-,  Lackawanna- und  Western  Eisen¬ 
bahn,  der  Centraleisenbahn  von  New-Jersey,  der  Pennsylvania- 
Eisenbahn  (durch  die  Pennsylvania  Coal  Comp.)  und  der  Delaware 
und  Hudson-Canalgesellschaft.  Diese  sechs  Gesellschaften  bestim¬ 
men  die  Quantitäten,  die  zu  erzeugen  sind,  die  Preise  für  jeden 
Monat  des  Jahres  etc.  Nur  bezüglich  der  Preise  nach  dem  We¬ 
sten,  wenn  es  sich  um  den  Absatz  grösserer  Quantitäten,  um  die 
Concurrenz  mit  bituminösen  Kohlen  handelt,  werden  mitunter 
Preisermässigungen  zugestandem  Im  Allgemeinen  werden  die 
Preise  ziemlich  hoch  gehalten  ,  und  war  dies  in  den  letzten 
Jahren  bei  den  verhältnissmässig  ungünstigen  Geschäftsverhält¬ 
nissen  vielleicht  theilweise  der  Grund,  warum  sich  die  Roheisen- 
production  mehr  und  mehr  der  bituminösen  Kohle  und  den 
daraus  erzeugten  Cokes  zuwendete. 

Die  bituminösen  und  halbbituminösen  Kohlen  sind  über  eine 
ungleich  grössere  Fläche  als  die  Anthracite  verbreitet  und  hat 
die  Erzeugung  dieser  Kohlen  selbst  in  den  letzten  Jahren  nicht 
wesentlich  abgenommen.  Man  bezeichnet  im  Allgemeinen  mit  dem 
Namen  „halbbitnminöse  Kohlen”  jene,  welche  nicht  mehr  als  15 
bis  18  Procente  brennbarer  flüchtiger  Stoffe  enthalten,  sich  noch 
vercoken  lassen  und  auch  zur  Gaserzeugung  verwendbar  sind. 

Als  bituminöse  Kohlen  werden  hingegen  jene  angesprochen, 
welche  mehr  als  20  Procente  brennbarer  Gase  und  weniger  als 
70  Procente  festen  Kohlenstoffes  enthalten. 

Man  bezeichnet  ferner  noch  mit  dem  Namen  Blockkohle 
jene  Kohlen,  welche  30  bis  40  Procente  brennbarer  Gase  ent¬ 
halten  und  in  Folge  von  Absonderungsklüften  meist  in  nahe  ku¬ 
bischen  Stücken  brechen.  Diese  Kohlen  werden  sehr  häufig, 
gemengt  mit  Cokes  zur  Roheisenerzeugung  verwendet  und  eignen 
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sich  dieselben  ganz  vorzüglich  dazu,  da  sie  meist  einen  sehr  ge¬ 
ringen  Giehalt  an  Asche  besitzen. 

o 

Die  Hauptproduction  von  diesen  Kohlen ,  welche  mit  dem 
allgemeinen  Namen  „bituminöse  Kohlen  bezeichnet  werden,  erfolgt 
in  dem  sogenannten  appalachischen  Kohlenfeld,  welches  sich  von 
Nord-Nord-Ost  nach  Süd-Süd-West  durch  Pennsylvanien ,  Ohio, 
Maryland,  West-Virginien,  Virginien,  Kentucky,  Georgia  und  Ala¬ 
bama  hinzieht.  Der  für  die  Eisenindustrie  gegenwärtig  wichtigste 
und  am  meisten  ausgenützte  Theil  dieses  Kohlenfeldes  ist  der  in 
Pennsylvanien  liegende.  Der  Monongaheladistrict  ist  von  beson¬ 
derer  Wichtigkeit,  da  in  demselben  der  grösste  Theil  der  Kohlen 
zur  Erzeugung  von  Cokes  für  die  Roheisenfabrication  verwendet 
wird.  Der  Hauptsitz  der  Cokeserzeugung  ist  in  Connellsville  am 
Youghiogheny,  und  werden  daselbst  die  Anlagen  zur  Erzeugung 
von  Cokes  von  Jahr  zu  Jahr  vergrössert  und  verbessert.  Die 
Cokes  dieses  Bezirkes  sind  nicht  nur  für  den  Hohofen-,  sondern  auch 
für  den  Kupolofenbetrieb  gesucht  und  werden  weit  verfrachtet. 

Die  Erzeugung  dieses  grossen  Kohlenfeldes  stellte  sich  in 


den  letzten  drei  Jahren 

in  Tonnen 

wie  folgt 

in  den  Staaten  : 

1873 

1874 

1875 

Pennsylvanien 

11.605.383 

11,053.615 

11,500.000 

Ohio 

3,944.340 

4.163.445 

4.868.259 

Maryland 

2,674.100 

2,410.895 

2,342.773 

West-Virginien 

600.000 

600.000 

600.000 

Tennessee 

350.000 

425.000 

425.000 

Kentucky 

300.000 

400.000 

425.000 

Alabama 

40.000 

50.000 

60.000 

Zusammen 

19,603.823 

19,102.955 

20,221.0.42 

Ausser  diesem  Hauptkohlenbecken  sind  ferner  zu  erwähnen, 
das  allerdings  noch  wenig  ausgebeutete  Kohlenbecken  von  Mi¬ 
chigan,  welches  im  Jahre  1875  nur  11.487  Tonnen  erzeugte,  das 
Kohlenbecken  von  Illinois  und  Indiana  mit  einer  Production  im 
Jahre  1875  von  3,760.000,  respective  1,500.000  Tonnen,  das 
Missouri- Kohlenbecken  mit  etwa  800.000  Tonnen,  Jowa  mit 
300.000  bis  400.000  Tonnen  etc.  etc.  Jahresproduction. 

Die  Gesammtkohlenproduction  der  Vereinigten  Staaten  Nord¬ 
amerikas  hat  in  den  letzten  sechs  Jahren  betragen  in  Tonnen 


Jahr 

Anthracit 

Bituminöse  Kohle 

Zusammen  Tonnen 

1870 

18,104.816 

15,282.720 

33,387.536 

1871 

17,648.389 

24,005.151 

41,653.540 
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Jahr 

Anthracit 

Bituminöse  Kohle 

Zusammen  Tonnen 

1872 

22,384.779 

23,332.521 

45,717.300 

1873 

23,193.427 

28,123.734 

51,317.161 

1874 

22,012.743 

25,228.467 

47,241.210 

1875 

20,973.875 

25,397.191 

46,371.066 

Anthracite. 

Die  Vereinigten  Staaten  Nordamerikas  haben  einen  Reich- 
thnm  von  Anthraciten  der  vorzüglichsten  Qualität,  der  bis  jetzt 
noch  von  keinem  der  anderen  Länder  übertroffen  wurde.  Wie 
bereits  erwähnt,  sind  es  die  im  Staate  Pennsylvanien  liegenden  drei 
Bassins  des  Schuylkill,  Leliigh  und  Wyoming-Lackawanna,  welche 
zusammen  über  20  Millionen  Tonnen  Anthracit  liefern. 

Die  chemische  Zusammensetzung  der  Anthracite  in  diesen 
drei  verschiedenen  Bassins  differirt  nicht  sehr  wesentlich,  und 
dürften  folgende  von  J.  B.  Britton  in  Philadelphia  ausgeführten 
Analysen  eine  durchschnittliche  Zusammensetzung  derselben  geben: 


Schuylkill 

Lehigh 

Wyoming 

Feuchtigkeit 

1-35 

1-30 

1-38 

Brennbare  Gase 

3-78 

3-05 

3-52 

Asche 

5-81 

3-54 

3”24 

Fester  Kohlenstoff 

89-06 

92-11 

91-86 

Zusammen 

100-00 

100-00 

100-00 

Wie  aus  diesen  Durchschnittsziffern  entnommen  werden 
kann,  gehören  diese  Anthracite  zu  den  reinsten  Brennmaterialien. 
Sie  sind  ausserdem  so  fest  und  hart,  dass  sie  weder  beim  Trans¬ 
port  leiden,  noch  durch  Liegen  an  der  Luft  zerfallen.  Sie  eignen 
sich  vorzüglich  zum  Hohofenbetrieb,  weil  dieselben  nicht  so  wie 
die  Anthracite  Englands  im  Feuer  zerspringen.  Die  ersten  Versuche 
in  dieser  Richtung  wurden  im  Jahre  1815  beim  Harford  -  Hoh- 
ofen  in  Maryland  durchgeführt,  allein  mit  Erfolg  wurde  die  Roh- 
eisenproduction  mittelst  Anthracit  erst  im  Jahre  1838  nach  Ein¬ 
führung  des  heissen  Windes  eingeführt.  Es  ist  dieselbe  von 
grosser  Bedeutung  für  Nordamerika,  da  gegenwärtig  nahe  08 
bis  1  Million  Tonnen  Roheisen  pro  Jahr  mittelst  Anthracit  erbla¬ 
sen  werden. 

Wie  rasch  sich  die  Gewinnung  von  Anthracit  entwickelte, 
kann  am  besten  daraus  entnommen  werden,  dass  dieselbe,  wie 
aus  der  auf  Seite  34  angeschlossenen  Tabelle  entnommen  werden 
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kann,  gegenwärtig  mehr  als  20  Millionen  Tonnen  pro  Jahr  be¬ 
trägt,  während  dieselbe  im  Jahre  1820  erst  365  Tonnen  erreichte. 

Was  die  Verkaufspreise  der  Anthracite  anbelangt,  geben 
folgende  Aufschreibungen  der  American  Iron  and  Steel  Asso¬ 
ciation  über  die  Schuylkill-Lump-Coal  in  Philadelphia  am  besten 
Aufschluss.  Die  Tonne  zu  2240  avoir  du  poids  Pfund  =  1015’94  Ki¬ 
logramm  kostete  in  den  Jahren: 


1826 

nahe 

7-00 

Dollars 

1865 

nahe 

7-86 

Dollar.“ 

1830 

n 

6-00 

11 

1870 

11 

4-39 

ri 

1835 

n 

4-84 

n 

1871 

11 

4  46 

V 

1840 

n 

4-91 

V) 

1872 

n 

3-74 

n 

1845 

'  n 

3-46 

11 

1873 

11 

4-27 

11 

1850 

11 

3-64 

11 

1874 

11 

4-55 

ri 

1855 

n 

4-49 

1 1 

1875 

11 

4-39 

ii 

1860 

n 

3-40 

11 

Die  Preisschwankungen  hängen  von  den  industriellen  Ver¬ 
hältnissen,  der  Nachfrage,  der  leichteren  oder  schwierigeren  Zu¬ 
fuhr  etc.  ab. 

Sortirt  wird  die  Kohle  gewöhnlich  in  Lump,  Steamer,  Bro¬ 
cken,  Egg,  Stove  und  Chestnut  Coal.  Dem  Preise  nach  stehen 
sie  etwa  in  folgender  Reihe  und  waren  dieselben  beispielsweise 
in  den  Monaten  October,  November  und  December  1875  bei  der 
New-York  Compagnie  folgende: 


Stove 

Coal 

6-10 

Dollar 

Egg 

n 

5-65 

11 

Brocken 

ii 

5-25 

11 

Steamer 

ii 

5‘15 

n 

Lump 

ii 

5  ‘05 

ii 

Chestnut 

ii 

4-95 

n 

Diese  Preise  sind  jedoch  noch  ziemlich  hoch  und  werden 
oft  Abschlüsse  um  bedeutend  niederere  Preise  gemacht,  wie  dies 
z.  B.  im  Jahre  1876  der  Fall  war. 

Der  niederste  Abschluss  wurde  am  29.  August  loco  Hoboken 
mit  2-75  Dollars  pro  Grosstonne  gemacht. 

Bemerkt  muss  noch  werden,  dass  die  Staubkohle  von  vor¬ 
züglicher  Qualität  an  den  Gruben  in  grossen  Halden  aufgestürzt 
wird,  um  unverwendet  liegen  zu  bleiben.  Erst  in  der  letzten 
Zeit  wurden  von  Seite  der  Reading  Railrod  Comp,  die  Feuerun¬ 
gen  der  Locomotiven  für  Staubkohle  eingerichtet. 


VEREINIGTE  STAATEN  VON  AMERIKA. 


39 


Ausserdem  werden  in  neuester  Zeit  durch  die  Anthracite- 
Fuei  -  Compagnie  zu  Rondout,  New -York,  Briquettes  erzeugt, 
von  welchen  sehr  schöne  Proben  ausgestellt  waren.  Anthracit- 
staub,  in  die  Fabrik  gestellt,  kostet  die  Grosstonne  1*50  Dollars 
und  wird  mit  8  bis  10  Procent  Theer,  von  welchem  die  Tonne 
10  Dollars  kostet,  gebunden. 

Die  Materialien  werden  mit  Dampf  in  einer  Mischvor¬ 
richtung  auf  300  Grade  Celsius  erwärmt  und  mit  einem  Druck 
von  35T  Kilo  pro  Quadrat-Centimeter  in  Scheiben  von  13  Cen- 
timeter  Durchmesser  gepresst.  Verkauft  werden  diese  Briquettes 
zu  4-50  bis  5  Dollars  pro  Tonne,  und  sollen  dieselben  einen  bei¬ 
nahe  um  20  Procent  höheren  Brennwerth  als  die  besten  bitu¬ 
minösen  Kohlen  Nordamerikas  (Cumberland-Coal)  haben. 

Bituminöse  Kohlen. 

Im  Gegensätze  zum  Anthracit  oder  der  Hartkohle  benennt 
man  alle  übrigen  Kohlen,  welche  nicht  Lignite  im  weiteren  Sinne 
des  Wortes  sind,  mit  dem  allgemeinen  Namen  „bituminöse  Kohlen”. 
Die  chemische  Zusammensetzung  der  in  diese  Gruppe  gehörigen 
Kohlen  ist  oft  sehr  verschieden,  weil  eben  Kohlen  aus  verschie¬ 
denen  Formationsgliedern  unter  dieser  Benennung  zusammen¬ 
gefasst  werden. 

Um  die  grosse  Menge  der  in  den  einzelnen  Ausstellungen 
enthaltenen  Kohlen  besser  überblicken  zu  können,  sollen  die¬ 
selben  hier  wieder  nach  Staaten  geordnet  betrachtet  werden. 

% 

1.  Pennsylvanien. 

Während  in  dem  östlichen  Theile  Pennsylvaniens  Anthraeite 
Vorkommen,  ist  der  westliche  Theil  reich  an  bituminöser  Kohle, 
und  die  Eisenindustrie  Westpennsylvaniens  ist  einzig  und  allein 
auf  diese  Kohlen  begründet.  Cambria  Iron  Work  sowie  alle  Eisen¬ 
werke  in  der  Umgebung  Pittsburgs  sind  auf  diese  bituminösen 
Kohlen  angewiesen. 

Man  unterscheidet  folgende  Kohlenregionen:  Blossburg, 
Barclay,  Mc.  Intyre,  Broad-Top,  Snow-Shoe  in  Centre  County 
Clearfield,  Sonman,  Monongahela,  Westmoreland,  Mercer,  West- 
Branch,  Mc.  Ivean,  und  Sommerset. 
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Die  chemische  Zusammensetzung  dieser  Kohlen,  welche 
tlieils  den  Ausstellungen  der  einzelnen  Eisenwerke  beigegeben 
waren,  theils  von  den  Kohlengruben-Besitzern  separat  ausgestellt 
waren,  kann  aus  folgender  Tabelle  (Seite  41)  entnommen  werden. 

Im  Jahre  1875  wurden  an  bituminöser  Kohle  in  Pennsyl- 
vanien  11*5  Millionen  Tonnen  erzeugt,  was  nahe  einem  Viertel 
der  Production  der  Vereinigten  Staaten  entspricht. 

Alle  diese  Kohlen  zeichnen  sich,  wie  aus  den  Analysen  ent¬ 
nommen  werden  kann,  mit  wenigen  Ausnahmen  durch  ihren 
geringen  Schwefel-  und  Aschengehalt  aus,  eignen  sich  daher  ganz 
vorzüglich  für  metallurgische  Zwecke;  es  werden  dieselben  im 
rohen  Zustande  für  Elammfeuerungen,  im  vercokten  Zustande  für 
den  Schachtofenbetrieb  zur  Roheisenerzeugung  verwendet. 

Das  Ausbringen  an  Cokes  ist  in  der  Regel  ein  ziemlich 
hohes;  so  beträgt  dasselbe  nach  den  den  ausgestellten  Mustern 
beigefügten  Angaben  aus  Kittaning  Coal  77*97  Procent.  In  Cambria 
Iron  Work  werden  die  Kohlen  gewaschen,  mehr  um  den  Schwe¬ 
felgehalt  zu  vermindern,  als  den  Aschengehalt  herabzusetzen.  Der 
Waschverlu st  beträgt  19  Procent  und  besteht  aus  8  Procent  Kohle, 
8  Procent  Pyrite,  3  Procent  Schiefer. 

Das  Cokesausbringen  aus  der  gewaschenen  Kohle  erreicht 
78  bis  80  Procent  und  haben  die  Cokes  einen  Sclnvefelgehalt  von  0*5 
und  einen  Aschengehalt  von  8  Procent,  sind  somit  als  sehr  gute  Cokes 
anzusehen.  Zu  bedauern  ist  nur,  dass  den  obangeführten  Analysen 
die  Phosphorbestimmungen  ganz  fehlen.  Wenn  der  Gehalt  an 
Phosphor  in  den  Kohlen  auch  nicht  auffallend  gross  ist,  so  dürfte 
er  doch  nicht  ganz  fehlen,  und  ist  bezüglich  der  Roheisenerzeu¬ 
gung  umsoweniger  zu  vernachlässigen,  als  der  grösste  Theil  der 
Erze  Nordamerikas  einen  nicht  ganz  unbedeutenden  Gehalt  an 
Phosphor  hat. 

Besondere  Erwähnung  verdient  noch  die  Westmoreland- 
Kohle  als  Gaskohle.  Eine  Durchschnittsprobe  gab  pro  Tonne 
,9500  Cubikhiss  (266  Cubikineter)  Leuchtgas,  während  der  gefun¬ 
dene  Maximalhalt  10.642  Cubikfuss  (298  Cubikineter)  nachweist. 
Die  Leuchtkraft  des  Gases  entspricht  16*62  Kerzen,  und  ist  ein 
Bushel  Kalk  (=  0*35  Hektoliter)  im  Stande  6420  Cubikfuss  (180 
Cubikineter)  Gas  zu  reinigen.  An  Cokes  wurden  dabei  nahe  69  Pro¬ 
cent  erhalten. 
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Namen  der  Kohlengruben 

Wasser 

Gasförmige 
Bestan  d- 
tl»  eile 

Fester 

Kohlen¬ 

stoff 

Schwefel 

Asche 

Clearfield  County. 

Penn  Colliery  ....  * . 

0'810 

20-640 

74-023 

0-507 

4-020 

Franklin  Colliery . 

0  070 

21-360 

74-284 

0-437 

3-251 

Eureka  Mine . 

0  780 

21-680 

73  052 

0-688 

3-800 

Stirling  „  . 

0-710 

23-400 

72-218 

0-532 

3-140 

Moshannon  Colliery . 

0-765 

20-090 

74-779 

0-666 

3-700 

Halle’s  Colliery  Oberbank . 

0-570 

24-630 

68  409 

1-900 

4-500 

„  „  Unterbank . 

0-740 

25-210 

68-628 

2-122 

3-300 

Mapleton  Colliery . 

0-700 

23  565 

68-890 

1-715 

5-130 

Logan  Colliery . 

0'620 

22-135 

68-728 

0-867 

7-6E0 

Laura  Run  Colliery . 

0-800 

23-260 

72  350 

0-590 

3  000 

Decatur  Coal  Co’s  Colliery  Oberbank . 

0-820 

23-900 

69  007 

1373 

4-900 

„  „  „  „  Unterbank  .... 

0-640 

24-360 

64  082 

3-378 

7-540 

Morrisdale  Mine  Oberbank . 

0  560 

25-190 

71-013 

0-587 

2-650 

„  „  Unterbank . 

0-550 

24  090 

71-689 

0-571  1 

3-100 

Kittaning  Coal  Comp . 

0-670 

21-360 

74-284 

0-435 

3-251 

Derby  Colliery . 

0410 

22-810 

66  690 

1-790 

8-300 

Reitur’s  Colliery  Oberbank . 

0-630 

24-630 

70-396 

0-654 

3690 

Mon’s  Mine . 

0  750 

19-570 

69-833 

0-677 

9-170 

Hill’s  „  . 

0-380 

22-280 

67-995 

2  455 

6-890 

Humphrey  Mine . 

0-410 

21-800 

72-903 

1-087 

3-800 

Mason’s  Mine  Oberbank . 

0-550 

22-650 

72-616 

1-334 

2-850 

„  „  Unterbank . 

0-480 

22-320 

59-788 

4-232 

13-180 

G.  W.  Davis  Mine . 

0-640 

23-010 

71-799 

0'551 

4-000 

Jeremia  Copper  Mine  .  .  .  l . 

0-700 

24  020 

64  951 

1-639 

8-690 

Williamson’s  Mine . 

0-620 

22-730 

68-784 

1-576 

6-280 

Powelton  Mine  Oberbank . 

0-540 

22-560 

71-551 

1-079 

4-270 

0-600 

22-600 

68-709 

2-691 

5-400 

Webster  Colliery . 

1-630 

22-000 

72-815 

0-425 

3-130 

Bell’s  Mine . 

0-950 

32-450 

59-904 

1-296 

5-400 

Tyler’s  Mine . 

0-940 

31-060 

61*563 

1-487 

4-950 

R.  Sbaw’s  Mine . v.  .  .  . 

0-870 

21-680 

6S-928 

1-302 

7  220 

J 

0-520 

21-030 

67-133 

0-767 

10  550 

Mongold’s  „  . 

0-860 

31-600 

61-662 

2-228 

3-590 

Hublers  „  • . 

0-420 

25-010 

67-221 

2-479 

4-870 

Beaver  Run . 

0-920 

21-550 

74-009 

0-631 

2-890 

Centre  County. 

Snow  Shoe  Mine,  oberes  Flötz,  Mine  Nr.  5  . 

1-280 

25’580 

68  937 

0-613 

3-590 

„  „  „  mittleres  „  n  „  6  ■ 

0-650 

24-560 

70-116 

0-964 

3-410 

D  n  n  unteres  „  „  „  4  . 

0-750 

23  440 

64-374 

0-986 

10-450 

Wm.  Holts  Mine,  westlicher  Flügel . 

0-880 

23-620 

70-089 

0  661 

4-750 

n  „  ,,  Snow  Shoe  Bassin,  Oberbank 

1-680 

21-870 

7T108 

0-612 

4-730 

Sonman . 

— 

18-300 

78-60 

0-400 

2-700 

— 

17-700 

78-30 

0-400 

2-700 

n  1 . 

_ 

17-850 

74-65 

1  -850 

7-500 

Broad  Top . 

_ 

32-850 

61  "45 

1-400 

5-800 

Westmoreland . • 

1 

— 

36  000 

58-00 

V 

6  000 

Mc.  Kean  County. 

Buffalo  Coal  Comp . 

1-130 

33-090 

53-006 

1-874 

10  900 

n  r>  . 

1-300 

39-830 

52  063 

1-727 

5-080 

n  ?t  n 

1-170 

35-440 

43-992 

1-708 

17-690 
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2.  Maryland. 

In  dem  westlichsten  Theile  des  Staates  Maryland,  in  Alleghany 
County  befindet  sich  das  Cumberland-Kohlenfeld,  aus  welchem 
grosse  Quantitäten  Kohle  gewonnen  und  mit  besonderer  Vorliebe 
überall  dort  verwendet  werden,  wo  es  sich  um  Dampferzeugung 
mit  möglichst  wenig  Kohle  handelt.  Dies  ist  auch  der  Grund, 
warum  diese  Kohlen  weniger  beim  Hüttenbetrieb,  hingegen  um¬ 
somehr  bei  der  Dampfschifffahrt,  vorzüglich  bei  den  Atlantic- 
Dampfern  verwendet  werden. 

Bei  Versuchen,  welche  in  dieser  Richtung  von  dem  Super¬ 
intendenten  des  Arsenals  zu  Springfield  ausgeführt  wurden,  hat 
man  folgende  Resultate  erhalten: 

Verbraucht  wurden  von  Kohlen  von 

Lackawanna  Pittston  Cumberland 


Per  Stunde  und 

Pferdekraft  Pfunde 

4-01 

402 

3-03 

Preis  per  Gross 

Tonne  in  Dollars 

8-30 

7-85 

9-10 

Kosten  einer  Pferdekraft  per  Stunde  in  Cents 

1 '5 

1-4 

1-2 

Ungeachtet  des  hohen  Preises  der  Kohlen  von  Cumberland, 
die  halbbituminöse  Kohlen  sind,  stellten  sich  die  Auslagen  für 
den  Brennstoff  per  Stunde  und  Pferdekraft  am  niedrigsten. 
Erzeugt  wurden  in  den  Jahren: 


1870  . 

.  . 

...  1,744.439 

Tonnen 

a 

1000 

Kilogramm 

1871  . 

. 

.  .  .  2,302.535 

11 

ii 

11 

11 

1872  . 

.  . 

.  .  .  2,393.015 

11 

ii 

n 

n 

1873  . 

....  2,716.727 

n 

ii 

ii 

n 

1874  . 

-  . 

....  2,449.346 

n 

n 

ii 

ii 

1875  . 

....  2,380.1  17 

r 

ii 

ii 

ii 

wobei  sich  im  Jahre  1874  der  Verkaufspreis  loco  Grube  auf  4.50 
Dollars  und  die  Fracht  nach  Boston  auf  1.50  Dollars,  im  Jahre 
1875  der  Verkaufspreis  loco  Grube  auf  4.20  Dollars  und  die 
Fracht  nach  Boston  auf  1.30  Dollars  stellte. 


3.  West-Virginien  und  Virginien. 

In  diesen  beiden  Staaten  werden  ebenfalls  nicht  unbedeu¬ 
tende  Quantitäten  von  Kohle  erzeugt,  und  zwar  werden  in  West- 
\  irginien  sowohl  Gaskohlen,  als  auch  Kohlen,  welche  sich  zur 
Cokeserzeugung  eignen,  gewonnen. 
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Als  Beispiel  können  die  von  der  New  River  Car  Comp, 
ausgestellten  Kohlen  und  die  daraus  erzeugten  Cokes  dienen, 
welche  nach  J.  B.  Britto n  folgende  Zusammensetzung  haben. 


Kohle 

Cokes 

Cokes 

Kohlenstoff . 

93  85 

91-72 

Gasförmige  Bestandtheile 

.  .  18-19 

— 

— 

Asche  .  . 

.  .  4-98 

5-84 

509 

Schwefel  ...... 

? 

0-31 

0-48 

Feuchtigkeit  und  Wasser 

.  .  0-74 

— 

2-71 

Eine  Kohlenprobe  von  der  Gaul ey  Kana wha  Comp.,  an 
das  Laboratorium  der  School  of  Mines  in  London  gesandt,  zeigte 
folgende  Zusammensetzung : 

Kohlenstoff  83-31,  Wasserstoff  5*54,  Sauerstoff  und  Stick¬ 
stoff  6*86,  Schwefel  0*74,  Asche  2-15  und  Wasser  1-40. 

Die  Gaskohlen  West-Virginiens  zeigen  folgende  Zusammen¬ 
setzung  : 


Fundort  der  Kohlen 

Wasser 

Gas¬ 

förmige 

Bestand¬ 

theile 

Fester 

Kohlen¬ 

stoff 

9 

Schwefel 

Asche 

Cannelton  ..... 

— 

58-00 

23-50 

— 

18-50 

Clarksburg,  MainSeam 

— 

56-74 

41  66 

— 

1-60 

Coalbnrg . 

2-0 

40-50 

56-00 

— 

1-50 

V)  . 

2-5 

33-30 

62  60 

- 

1-80 

PeytonaCannel  Coal  Co. 

— 

46-00 

44-00 

— 

13  00 

Ueber  die  Kohlen  von  Cannelton  wurde  noch  beigefugt,  dass 
dieselben  pro  Tonne  10.000  Cubikfuss  (280  Cubikmeter)  Gas  mit 
einer  Leuchtkraft  von  64-54,  oder  12.025  Cubikfuss  (337  Cubik¬ 
meter)  Gas  mit  einer  Leuchtkraft  von  45-60  Kerzen  gegeben.  Das 
Cokesausbringen  erreicht  des  hohen  Aschengehaltes  halber  58  Proc. 

Die  letztangeführte  Kohle  gibt  nach  den  ebenfalls  bei  der 
Manhattan  Gas  Light  Comp,  in  New- York  ausgeführten  Ver¬ 
suchen  pro  Tonne  10. 000  Cubikfuss  (280  Cubikmeter)  mit  einer 
Leuchtkraft  von  43  12,  oder  13.000  Cubikfuss  (364  Cubikmeter) 
mit  einer  Leuchtkraft  von  32*66  Kerzen.  Das  Cokesausbringen 
erreicht  61  Procent. 

Die  jährliche  Kohlenausbeute  West-Virginiens  wird  auf  nahe 
600.000  Tonnen  geschätzt. 
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Von  Virginien  waren  von  der  New  River  Railroad 
Minning  &  Manufacturing  Comp,  die  an  dieser  Linie  vor¬ 
kommenden  Kohlen  ausgestellt  und  die  Zusammensetzung  derselben 
durch  folgende  Analysen  erläutert. 


Gas- 

Fester 

'  Fundort  der  Kohlen 

Wasser 

förmige 

Bestand- 

Kohlen- 

Asche 

Anmerkung 

theile 

stoff 

Fette  bituminöse  Kohlen 

Big  Coal  River  .  .  . 

— 

47-10 

50-20 

3-75 

Elk  River  . 

— 

39-90 

55-90 

3-20 

Kanawha  . 

— 

37-08 

60-92 

2-00 

Campell’s  Creek  .  .  . 

— 

32-24 

64"16 

3-60 

Coal  bürg . 

2-00 

40-50 

56  00 

1-50 

Splintkohlen 

Campell’s  Creek  .  .  . 

1-88 

35-05 

61-07 

1-21 

Coal  bürg . 

2-14 

33-26 

62-61 

1-81 

Paint  Creek  .... 

— 

30-13 

63-74 

6-13 

Sewell  Mountain  .  .  . 

— 

22-32 

75-88 

1-80 

Mill  Creek . 

— 

26-20 

71-88 

1-92 

1  Tonne 
Kohle  gibt 

Cannelkohle 

Cubikmetei- 

Gas 

Cannelton . 

— 

46  50 

41-30 

12-20 

327 

„  ausgesucht  . 

— 

46-50 

43-20 

10-20 

353 

Peytona  . 

— 

46-00 

41-00 

13-00 

370 

Cokes  aus  diesen  Kohlen  erzeugt,  haben  nach  Britto n: 


Kohlenstoff . .  .  .  9P140 

Wasserstoff . 0-580 

Stickstoff .  0"013 

Sauerstoff .  P165 

Schwefel . 0-421 

Asche . 6-650 

Wasser .  0‘230 


4.  Ohio. 

Im  Staate  Ohio  finden  wir  mehrere  grosse  Kohlenbecken, 
von  welchen  Mahoning  Valley,  Tuscarawas  Valley  und 
Hocking  Valley  besonders  hervorzuheben  sind.  Aus  diesen 
lvohlenteldern  waren  reiche  Suiten  von  Kohlen  etc.  von  der 
Mahoning  "Valley  Centennial  Association,  von  der  Tus- 
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carawas  Coal  &  Iron  Comp. -und  von  der  Hai- d  Coal  &  Iron 
Comp.,  welch’  letztere  neben  anderen  Objecten  auch  ein  Stück 
Kohle  von  105  Tonnen  Gewicht  ausstellte,  sowie  von  vielen 
anderen  Ausstellern  gebracht. 

Viele  dieser  Kohlen  werden  im  rohen  Zustande  in  Hohöfen 
zur  Roheisenerzeugung  verwendet,  indem  sie  sich  ihres  geringen 
Aschengehaltes,  ihres  Verhaltens  beim  Erwärmen  halber  vorzüglich 
dazu  eignen.  Dieselben  kommen  theils  allein,  theils  gemengt 
mit  Cokes  in  Anwendung. 

Einzelne  dieser  Kohlensorten  werden  auch  zur  Gaserzeugung 
verwendet. 


Ueber  die  Zusammensetzung  der  Mahoning  Valley  Kohlen 
geben  folgende  Analysen  Aufschluss. 


Wasser 

Gas¬ 
förmige 
Bestand- 
th  eil  e 

F ester 

Kohlen¬ 

stoff 

Asche 

Schwefel 

Trumbull  Co.  Durch¬ 
schnitt  von  6  Analys. 

3-66 

30*10 

64*30 

1*95 

1*02 

Block  Coal  .  .  . 

3*23 

34*03 

60*62 

2*12 

0*44 

Briar  Hill  from  Chest- 
nut  Ridge  ... 

3*60 

32*58 

62*66 

1*16 

0-85 

Vratch’s  Mine  Young- 
stown . 

2-47 

31*83 

64*25 

1*45 

0*56 

Walworth’s  Mine  Maho¬ 
ning  Co . 

3*90 

29*70 

60*40 

6*60 

0*82 

D  ie  Zusammensetzung  und  das  V erhalten  der  Kohlen  von 
Hocking  Valley  ist  aus  den  auf  Seite  47,  48  und  49  folgen¬ 
den  Tabellen  I,  II  und  111  ersichtlich. 

Die  Production  an  Kohle  betrug  in  den  Jahren  : 


1872  .  . . 5,400.020  Tonnen  zu  1000  Kilogr. 

1873  .  5,536.901  „  „  „  „ 

1874  .  3,319.670  „  „  „  „ 

1875  .  4,945.859  „  „  „  „ 


Die  Erzeugungskosten  der  Kohlen  sollen  an  vielen  Orten 
nicht  mehr  als  1  Dollar  pro  Tonne  betragen,  während  der  Ver¬ 
kaufspreis  nahe  1.50  Dollars  beträgt.  Es  ist  dies  ein  so  niederer 
Gestehungspreis,  wie  derselbe  in  keinem  andern  Lande,  auch 
selbst  in  Europa  bei  Steinkohlen  nicht  gefunden  wird. 
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5.  Indiana. 

Im  ersten  Mineral- Annexe  waren  vom  Staate  Indiana  eben¬ 
falls  Caking  Coal  von  Vanderburgh,  Davien  Knox,  Dubois 
von  Clay  County,  Block  Coal  von  Clay  County  und  Can- 
nel  Coal  von  Daviess  ausgestellt. 

Ueber  die  Zusammensetzung  mögen  folgende  vier  Analysen 
von  Kohlen  aus  Clay  County  Aufschluss  geben.  Die  Kohlen 
für  die  erste  Analyse  sind  aus  Brazil  in  Clay  County  ent¬ 
nommen,  während  die  zweite  den  Durchschnitt  von  sieben  Ana¬ 
lysen  von  sechs  verschiedenen  Gruben  von  Clay  County  gibt. 


Spec. 

Gewicht 

Wasser 

Gasform. 

Be.standth. 

Fester 

lvohlenst. 

Asche 

Schwefel 

Nr.  1 

1-173 

5-46 

38-76 

53  99 

1-80 

0-75 

*  2 

1*232 

6-10 

34-80 

57-20 

1-9  ) 

? 

„  3 

1-313 

2-70 

36-38 

55-61 

5-28 

1-66 

— 

2-68 

36-32 

53-58 

7-42 

1-80 

Ein  Theil  dieser  Kohlen  wird  als  Block  Coal  zur  Roheisen¬ 
erzeugung  verwendet  und  zu  dem  Ende  ziemlich  weit  versendet. 

Indiana  erzeugte  im  Jahre  1869  444.850  Tonnen  und  wurde 
die  Production  im  Jahre  1875  auf  1,500.000  Tonnen  geschätzt. 

6.  Illinois. 

Die  Ausstellung  dieses  Staates  zeigte  uns  nur  wenig  Kohlen, 
überwiegend  nur  Subcarboniferous  Sandsteine  von  Alton  und 
Carbondale,  obwohl  die  Gewinnung  an  Kohle  nicht  unbedeutend 
ist.  Besonders  hervorzuheben  ist  in  dieser  Beziehung;  die  Bi  ff 
Muddy  Coal,  welche  in  dem  südlichen  Theile  des  Staates  ge¬ 
wonnen  und  aut  den  Eisenhütten  in  der  Umgebung  St.  Louis 
zum  Hohofenbetrieb  verwendet  wird,  weshalb  hier  zwei  Ana¬ 
lysen  folgen  sollen. 


Spec. 

Gewicht 

Wasser 

Gasform. 

Bestandth. 

Fester 

Kohlenst. 

Asche 

Schwefel 

Nr.  1 

1-310 

2-62 

32-04 

58-58 

6-76 

2-472 

9 

r>  u 

1-310 

3-44 

31-86 

59-54 

516 

1-376 

Die  Erzeugung  an  Kohle  betrug  annäherungsweise  in  den 
Jahren  :  1873  .  3,500.000  Tonnen 


1874  .  3,500.000 

1875  . .  3,700.000 


Tabelle 
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Tabelle  XX. 


New  Straitsville 

M  u 

n  r 

o  e 

B  a 

n  k 

Benjamin 

Saunder’.s 

Welsh  bank 

, 

U 

G)  fl 

Untere 

Mitt¬ 

lere 

Obere 

Unle 

•*-> 

o 

O 

Mittel-Ober- 

Bank 

o-e 

^  03 

•r-. 

Partie  der 

Mittelbank 

Specitisch.  Gewicht 

1-260 

1-281 

1-262 

1-276 

1-300 

— 

1-312 

1-385 

1-300 

1-316 

Wasser . 

Gasförmige  Be- 

7-70 

7-40 

7-20 

5-30 

5-60 

— 

4-40 

4  90 

4-30 

5.20 

standtlieile  .  .  . 

30-70 

29-20 

30-10 

31-00 

29-92 

41-70 

30-60 

28-30 

32-70 

31-40 

Fester  Kohlenstoff 

59  00 

60-45 

57-55 

55-75 

62-45 

55')0 

62-30 

33-50 

58-80 

58-40 

Asche . 

2-60 

2-95 

5-15 

7-95 

203 

2  80 

2-70 

13-30 

4-20 

5-00 

100-00 

100-00 

100-00 

100-00 

100-00 

100  00 

100-00 

100-00 

100-00 

100  00 

Schwefel . 

Schwefelhalt  in  den 

0-49 

0-93 

0-57 

1-18 

0  76 

2-56 

0-90 

079 

0-71 

0  74 

Cokes . 

Beschaffenheit  der 

0-13 

0  023 

0-41 

0128 

? 

? 

0-43 

— 

0  35 

0-38 

Cokes . 

— 

— 

— 

— 

— 

dicht 

pulver¬ 

förmig 

d  i 

h  t. 

Tabelle  III. 


• 

Block  Goal  von 

Jackson  County 

Shaft 

Flötz 

Coal 

Nr.  1 

Wellston 

Nr.  1  oder  2 

Washington 

Nr.  2 

Hill  Coal  of 

Jackson. 

Flötz  Nr.  3 

Specifisches  Gewicht . 

1-282 

1-267 

— 

1-292 

1-336 

1-281 

Wasser . 

7-75 

750 

— 

8-77 

7-60 

8-70 

Gasförmige  Bestandteile . 

30-90 

39  14 

28-33 

30-96 

28  30 

Fester  Kohlenstoff . 

58-95 

57-50 

59-26 

61-78 

57-65 

61-60 

203 

4-10 

1-60 

1-12 

379 

1-50 

Summe . 

100  00 

100-00 

100-00 

100  00 

100-00 

100  00 

Schwefel . 

0-53 

0-74 

0-40 

0  75 

0-49 

0  57 

Schwefelgehalt  in  den  Cokes . 

— 

0-34 

— 

0  68 

7.  Kentucky. 

Ira  Mineral-Annex  war  die  Ausstellung  des  Staates  Kentucky 
eine  der  schönsten  und  systematisch  geordnetsten,  indem  alle 
Kohlen  nach  ihrem  Vorkommen  zusammengestellt,  die  Beschaf¬ 
fenheit  derselben  durch  eine  reiche  Anzahl  von  Analysen  erör¬ 
tert  war,  welche  nicht  nur  in  einem  Generalbericht  über  den 
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Tabelle  II. 


Kohle  aus  den  Bohrlöchern 

von  Dover  &  Trhnble 

Mun - 

roe 

T  r  i  m 

Seetion  10 

b  1  e 

Seetion  7 

Dover 

Durchschnitt 
von  7  Analys.der 
Sand.Coal  Bank 

Durchschnitt 
von  27  Proben 
Sunday  Creek 

Vom  Grin’s  und 

Bayley’s  Flötz  an 

der  Grenze  von 

Dover  &  Trimble 

c 

3 

B 

EH 

Stallsmith  bank 

Partie 

Partie 

Mitte  der  | 
Oberbank  j 

Untere 

Miltiere 

Untere 

1 

Obere 

1*302 

1-300 

— 

— 

— 

_ 

1-303 

1-254 

1-301 

1*204 

— 

— 

— 

4'60 

6  42 

5-34 

4-70 

2-10 

4-85 

4-10 

3-80 

5-00 

4-80 

4-30 

4-50 

4-20 

33-40 

33-87 

31-40 

29-30 

38-80 

33-95 

33-90 

40-21 

32-30 

35-20 

33-19 

31-30 

35-20 

57  30 

54-17 

58-17 

50  00 

52-90 

52-80 

57-50 

51-85 

55-30 

56' 60 

59  00 

57-80 

58-00 

4-70 

5-53 

5  -  09 

10-00 

6-20 

840 

5-50 

4-14 

7-40 

3-40 

3-00 

0-4' 

2-00 

100-00 

100-00 

ioo-oo 

100-00 

100-00 

100-00 

100  00 

100-00 

100-00 

100  00 

100*00 

100  00 

100  00 

0-71 

0-88 

0-88 

0-60 

0-77 

o-oo 

0-79 

2-62 

1-85 

1-20 

1-20 

1-15 

104 

0-35 

— 

— 

0-08 

0-37 

0-34 

0-77 

— 

— 

— 

0-73 

0-80 

0  67 

i  licht 

— 

— 

— 

— 

— 

dicht 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

Nationalreichthum  des  Staates  gesammelt,  sondern  auch  jedem 
einzelnen  Ausstellungsobjecte  beigegeben  waren  und  theilweise 
hier  angeführt  werden  sollen.  (Siehe  Seite  50.) 

Die  Jahreserzeugung  an  Kohle  ist  in  Kentucky  gegenwärtig 
noch  verhältnissmässig  klein  und  betrug  schätzungsweise  in  den 


■en: 

1873  .  . 

.  300.000 

Tonnen 

1874  .  . 

....  400.000 

V) 

1875  .  . 

.  425.000 

11 

Die 

Cannelkohle 

eignet  sieb  ihres 

grossen  Gehaltes  an 

gasförmigen  Bestandtheilen  halber  vorzüglich  zur  Gaserzeugung, 
indem  einzelne  Sorten  wie  Stinson  Bank  von  Carter  County, 
Troyen  Creek  von  Breathill  County  etc.  mehr  gasförmige  Be- 
standtheile  enthalten,  als  die  besten  Gaskohlen  Schottlands  und 
Englands.  Die  Fracht  dieser  Kohlen  stellt  sich  pro  Tonne  via 
Eisenbahn  nach  New-York  (500  englische  Meilen)  jetzt  noch  auf 
5  Dollars,  via  Mississippi  auf  4  Dollars,  und  werden  die  besten 
Sorten  Gaskohle  mit  12  Dollars  loco  New-York  bezahlt.  Die 
bituminösen  Kohlen  hingegen  eignen  sich  vorzüglich  zur  Flainm- 
feuerung  und  zum  Hohofenbetrieb.  Welchen  Werth  dieselben 
für  die  Roheisenerzeugung  haben  werden,  kann  aus  dem  Betriebs- 

Bericht  über  die  Ausstellung  zu  Philadelphia.  IV.  4: 
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Spec. 

Gewicht 

Feuch¬ 

tigkeit 

Gas¬ 

förmige 

Be¬ 

stand¬ 

teile 

Fester 

Kohlen¬ 

stoff 

Asche 

Schwe¬ 

fel 

Breathitt  County :  Proyen  Creek  .  .  . 

1-300 

2-50 

41-10 

49-22 

7-18 

0-818 

7 1  77  ... 

1-180 

1-20 

58-80 

35-30 

4-70 

? 

Spencer’s  Bank  .  . 

1-297 

3-56 

33-56 

58-38 

4-50 

1-381 

Wolfe  Creek  .... 

1-290 

2-76 

36-60 

56-50 

4-06 

0-865 

Jackson  Cannel  Coal 

1-219 

0-30 

56-70 

43-00 

4-90 

0452 

77  77  77 

1-228 

1-30 

47-00 

44-40 

7-30 

1-547 

Georg  Brauch  „ 

1-280 

0-94 

52  38 

35-54 

11-14 

1423 

Haddocks  „ 

1-265 

1-30 

47-00 

44-40 

7-30 

1-574 

Wolfe  County:  Devil  Creek . 

1-294 

3-50 

35-20 

56-70 

4-60 

1-189 

Perry  County :  Ilazard . 

T289 

2-10 

36-20 

58-20 

3-50 

0-836 

Robert  Coal . 

1-280 

3-40 

34-40 

46-96 

6-24 

0-630 

Salt  Creek . 

— 

1-20 

40-86 

46-44 

9  50 

0  634 

Big  Sandy  Valley:  Graham  Bank  .  .  . 

1-267 

2-50 

36  00 

57  30 

2.90 

1-148 

Kibby’s  „  ... 

1-289 

4-10 

34-60 

55-25 

4-77 

1-414 

Peach  Orchard  .  .  . 

1-317 

3-26 

34-22 

55-36 

7-16 

0-901 

Cannel  Hunnewell  . 

1-306 

1-50 

52-20 

40-60 

5-70 

0-782 

Buena  Vista  .... 

1  360 

3-20 

32-30 

59-00 

11-50 

1-999 

Keyes  Creek  .... 

1-279 

2  94 

32-50 

56-76 

7-74 

1-972 

Coalton . 

1-320 

5-00 

34-50 

55-40 

5-10 

1-285 

Head  of  Nats  Creek 

1  367 

3-50 

31-90 

52  06 

12-50 

0  873 

Westliches  Kohlenbeken: 

Plötz  A . 

1  383 

3-43 

39-26 

50  23 

7-08 

2-753 

»  B . 

1-309 

3-27 

38-80 

51-23 

6-70 

2-548 

»  d . ;  . 

1-354 

3-37 

36  66 

51-97 

8-00 

2-806 

77  J . 

1-398 

3-70 

32-56 

50-04 

13-70 

3-716 

„  L.  Cristian  County . 

1-319 

4-85 

32-22 

55-03 

7-90 

1-373 

„  L?  Mc.  Lean  County . 

1-241 

3-30 

36-00 

57-88 

2-82 

1-024 

Breckenridge  Co. Cannel  Coal 

1-213 

1-30 

59-60 

27-00 

12-10 

1-896 

Boyd  County :  Turkey  penHollow  .... 

1  358 

3-40 

32-30 

55-40 

8-90 

1-230 

„  „  „beste  Sorte 

9 

4-70 

34-30 

59  04 

1-96 

0-982 

Coalton  Coal  Ashland  Co. 

1-308 

3-30 

33-30 

57-60 

5-80 

2-480 

77  77  77  77 

1-320 

5-00 

34  50 

55-40 

5-10 

1-285 

Carter  County:  Stinson  Bank  Cannel  Coal 

1-200 

0  60 

66'30 

33-10 

4-80 

1-320 

Edmonson  County  :  Tar-Lick  Coal  .  . 

1-282 

2-30 

32-10 

56-30 

9-30 

1-059 

Shoal  Branch  .  .  . , 

1-336 

3-66 

35  14 

54.26 

6-94 

2-706 

Greenup  County : 

verwendet  beim  Kenton  -  Hohofen 

1-316 

4-82 

32  90 

55-19 

7-10 

1-409 

Greenup  County: 

verwendet  beim  Raccoon  -  Hohofen 

1-250 

4-80 

34-64 

52-58 

7-98 

1-331 

Lawrence  County:  Me.  Henry  Bank  . 

1-316 

4-60 

35-70 

52-28 

6-42 

1  080 

P.  Swetman’s  Bank 

1*281 

510 

35-30 

57-80 

1-80 

0-736 

Lee  County  :  bituminöse  Kohle  .... 

1-307 

4-00 

35-50 

55  50 

5-00 

1-041 
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resultaten  des  Holiofens  von  Ashland,  die  bei  der  Roheisen¬ 
erzeugung  angeführt  werden  sollen,  ersehen  werden.  Es  dürfte  nicht 
lange  dauern,  dass  viele  der  Holzkohlenhohöfen  auf  Betrieb  mit 
bituminöser  Kohle  übergehen  werden. 

Die  so  sorgfältige  Zusammenstellung  konnte  wohl  dazu 
dienen,  den  Reichthum  des  Landes  auf  der  Ausstellung  zu  reprä- 
sentiren. 


8.  Alabama. 

Dieser  Staat  hat,  den  Ausstellungsobjecten  nach  zu  urtheilen, 
reiche  Schätze  an  Kohlen,  wenn  dieselben  auch  bis  jetzt  noch 
wenig  ausgebeutet  werden.  Die  Production  an  Kohle  wurde  in 
den  Jahren : 

1873  auf  40.000  Tonnen 

1874  „  50.000  „ 

1875  „  60.000  „ 

geschätzt. 

Ausgestellt  waren  Mappen  und  Profile  der  an  der  South 
and  North  Alabama  Railroad  gelegenen  Kohlenbecken,  des 
Warrior-Kolilenfeldes,  welches  in  den  Counties  Jefferson,  Tusca- 
loosa,  Walker  und  Winston  liegt,  des  Cahaba  -  Kohlenfeldes 
in  den  Counties  Shelby,  Bibb,  Jefferson  und  St.  Clair,  und  end¬ 
lich  der  metamorphischen.  Bildungen  in  den  Chilton  und  Coosa 
Counties. 

Nur  die  Kohlen  des  Cahaba-Kohlenfeldes  waren  ihrer  Qua¬ 
lität  nach  durch  Analysen  näher  erörtert. 

Nach  Bothwell  haben  diese  Kohlen  folgende  Zusammen- 


Setzung : 

Cahabaflötz  4 

Davis  et  Carrsflötz  4 

Antielinal  to  Wadsworth 

Synclinal  to  Cahaba 

Feuchtigkeit . 

.  .  1-58 

1-660 

Gasförmige  Bestandtlieile . 

.  .  .  32-60 

33-280 

Fester  Kohlenstoff . 

.  .  .  62-62 

63-040 

Asche  . 

.  .  .  3-20 

2-020 

Schwefel  als  Sulfat . 

.  .  .  2-97 

0-097 

„  Eisen sulfurete  und  Sulfate 

.  .  .  7-27 

0427 

Ferner  waren  noch  folgende  Kohlensorten  des  Cahaba-Koh- 
lenbeckens,  durch  Analysen  von  Otto  Wuth  auf  ihre  Bestand- 
theile  untersucht,  ausgestellt. 
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Wasser 

Bitumen 

Fester 

Kohlen¬ 

stoff 

Asche 

Schwefel 

Thos  Cleary  for  Mos  Alois  . 

0-23 

32-53 

61-26 

5-85 

0-13 

Robt.  Peal  &  Comp. 

Eureka  Co.  (Little  Pittsburg 

0  30 

31-36 

65-45 

2-81 

0-08 

3—5)  .... 

0-18 

32-69 

63-40 

3-52 

0"21 

„  „  Flötz  2 — 4  .  . 

0-17 

31-49 

60-60 

7-56 

0-18 

>>  ji  4 

0-21 

33-28 

64-10 

2-34 

0-08 

y>  . 

„  ,,  Wadsworth  Flötz 

0-17 

25-97 

70-10 

3-68 

0-07 

3—4  nach  Geuner 

0-38 

31-78 

64-36 

2-96 

0-53 

Diese  Kohlen  werden  beispielsweise  im  Oxmoor-Hohofen 
im  rohen  Zustande  zur  Roheisenerzeugung  verwendet.  Bei  dem 
Reichthume  Alabamas  an  reichen  und  guten  Eisenerzen  sind 
di  ese  Kohlenlager  gewiss  von  grosser  Wichtigkeit  und  dürfte  Ala¬ 
bama  bezüglich  der  Roheisenproduction  in  den  Vereinigten  Staaten 
mit  der  Zeit  noch  eine  wichtige  Rolle  spielen. 

9.  Arkansas. 

Die  Kohlenproduction  in  Arkansas  ist  gegenwärtig  noch 
sehr  unbedeutend  und  erreicht  im  Jahre  etwa  5000  Tonnen.  Die 
Kohle  selbst  steht  den  Anthraciten  sehr  nahe,  wie  aus  folgenden 
Analysen  zu  ersehen  ist. 

Feuchtigkeit  Gase  Kohlenstoff  Asche 

Quita  Coal  Comp.  .  . 1-77  12'GG  80-40  5  11 

Kohle  von  Arkansas  nach  Liebig  .  .  1-524  7-527  85-081  5  468 

FEUERFESTE  MATERIALIEN. 

An  feuerfesten  Materialien  war  die  Ausstellung  der  Ver¬ 
einigten  Staaten  Nordamerikas,  wenn  auch  gerade  nicht  arm  zu 
nennen,  so  doch  nicht  besonders  hervorragend,  indem  es  sein- 
häufig  an  den  erforderlichen  Erläuterungen  und  Daten  fehlte. 

Unter  den  vorhandenen  Ausstellungsobjecten  will  ich  fol¬ 
gende  hervorheben : 
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Die  Fabricate  der  Cambria  Iron  Comp,  zu  Johnstown 
in  Pennsylvanien.  Zur  Erzeugung  derselben  wird  feuerfester 
Thon  von  folgender  Zusammensetzung  verwendet: 


Cambria 

Mineral  Point 

Roaring 

Spring 

Kieselerde . 

55-31 

45-42 

68-82 

68-63 

Thonerde . 

28-83 

36-80 

20-85 

23-29 

Kalkerde . 

2*69 

0-87 

0-82 

— 

Talkerde . 

2-37 

0-45 

0-23 

— 

Eisenoxydul . 

5‘55 

3-33 

2-79 

Spur 

Manganoxydul . 

— 

0-48 

— 

— 

Manganoxyd . 

— 

— 

0-66 

— 

Wasser . . 

3-15 

— 

— 

7-90 

Organische  Substanzen  .  .  . 

— 

12-65 

5-83 

— 

Summe  . 

97-90 

100-00 

100-00 

99-82 

Als  Zusatz  wird  Ganister  von  Hollidaysburgh  von  folgender 
Zusammensetzung,  somit  nahezu  reiner  Quarz  genommen. 

Kieselerde .  98‘43 

Thonerde .  0‘60 

Eisenoxyd  .  0-57 

Wasser .  .  .  0"29 

Zusammen  .  99‘89 

Ausgestellt  waren  feuerfeste  Ziegel  verschiedener  Facon, 
Feren  für  Bessemer-Retorten  von  12  Centimeter  oberem  Durch¬ 
messer  und  42  Centimeter  Höhe  mit  je  zwölf  Oeffnungen,  sowie 
auch  Retortenböden,  welche  nach  dem  Patente  A.  J.  Holley’s 
vom  17.  December  1872  hergestellt  waren.  Dieselben  enthielten,  wie 
aus  Taf.  IV,  Fig.  4  zu  ersehen,  zwölf  Feren  zu  zwölf  Oeffnungen 
und  haben  den  Vortheil,  dass  zur  Zusammenstellung  eines  solchen 
Bodens  von  42  Centimeter  Höhe  ausser  den  Feren  nur  vier 
Sorten  von  Faconsteinen,  a,  b,  b'  und  c,  erforderlich  sind. 

Unter  den  Ziegeln  fielen  Hohofenziegeln  auf,  welche  unter 
einer  Presse,  die  20  Tonnen  Druck  gibt,  erzeugt  wurden. 

Von  der  Scioto  fire  Brick  Comp,  zu  Sciotoville  in 
Scioto  County,  Ohio,  waren  Thon  und  Quarzziegel,  aus  feuerfesten 
Materialien  hergestellt,  zur  Ansicht  gebracht,  welche  folgende 
Zusammensetzung  zeigten: 
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Quarz  für  Ziegel  Thon  von  Jadson 


Kieselerde  .  .  ...  98-760  69-00 

Thonerde .  0T25  3"50 

Eisenoxyd  ......  0'236  20-55 

Kalkerde  . .  0-672  — 

Kali .  - —  0.58 

Phosphorsäure .  —  0-45 

Wasser .  0-208  5*92 


Bei  dem  geringen  Gehalte  an  Thonerde  würde  man  den 
Thon  von  Jadson  wohl  kaum  als  Thon  oder  überhaupt  als  Binde¬ 
mittel  für  Ziegelfabrication  ansehen  können. 

Ausser  feuerfesten  Ziegeln  der  gewöhnlichen  Form  waren 
noch  einige  andere  Fabricate  und  unter  diesen  ein  Muffelofen 
für  Proben,  und  zwar  für  Holzkohlenfeuerung  eingerichtet,  aus¬ 
gestellt,  der  jedoch  nichts  auffallend  Neues  in  seiner  Einrichtung 
zeigte. 

Die  Dover  fire  Brick  Comp,  verwendet  für  ihre  Fabricate 
Thon  von  folgender  Zusammensetzung: 


Kieselerde .  .  57'60 

Thonerde .  31'52 

Kalkerde .  0-30 

Talkerde .  0-16 

Eisenoxyd  .........  .  0-88 

Schwefel .  ....  0"04 

Alkalien .  0'45 

Wasser  .  . .  9 -05 


Zusammen  .  .  lOO'OO 

Dieselbe  erzeugt  und  stellte  auch  alle  Gattungen  von  H oh¬ 
ofensteinen  und  anderen  Faconsteinen,  Converterdüsen,  Aus¬ 
fütterungssteine  für  Cupolöfen  etc.  aus. 

Kier  Bros  aus  Pittsburg,  Pennsylvania,  erzeugt  feuer¬ 
feste  Ziegel  erster  Qualität  für  Eisen-  und  Stahlhütten,  für 
Siemens-  und  andere  Gasöfen  und  verwendet  dafür  Thon  von 
folgender  Zusammensetzung : 


Kieselerde  .  .  .....  53-15 

Thonerde .  32*23 

Eisenoxyd  • .  .  .  1-80 

Kalkerde  ...  ....  0-80 

Wasser .  .  .  12-00 


Zusammen  .  .  100-00 
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Ebenso  stellten  die  Salamander  &  Albany  fir’e  Bkric 
Works  zu  Albany  alle  Sorten  von  feuerfesten  Ziegeln  sehr 
schön  aus. 

B.  Kr  eischer  &  Sohn  stellten  von  den  New- York  fire 
Brick  Works  sehr  schöne  Platten  für  Glasfabrication,  sowie 
Gasretorten  aus. 

An  feuerfesten  Materialien  wäre  noch  der  von  der  Tus- 
carawas  Coal  &  Iron  Comp,  ausgestellte  Zoar  Sand-Stone 
zu  erwähnen,  welcher  sich  in  Folge  seiner  Feuerbeständigkeit 
ebenso  gut  als  feuerfestes  Materiale,  sowie  seiner  Widerstands¬ 
fähigkeit  gegen  Druck  halber  vorzüglich  als  Baumateriale  eignet. 
Derselbe  besteht  nach  einer  Analyse  von  Otto  Wuth  aus 
Pittsburg 


aus  Kieselerde 
„  Th  on  erde 
„  Eisenoxyd 
„  Kalkerde 
„  Talkerde 


Zusammen 


97-58 

0-35 

0-28 

1-04 

0-75 


100-00 


Erwähnt  soll  hier  nur  werden,  dass  ein  Würfel  dieses  vor¬ 
züglichen  Materiales  von  10  Centimeter  Seitenlänge  bei  einem 
Drucke  von  351  Kilogramm  pro  Quadratcentimeter  nicht  zer¬ 
drückt  wurde. 

An  Graphit  ist  im  Allgemeinen  in  Nordamerika  Mangel  und 
die  Fabriken,  welche  feuerfeste  Tiegel  erzeugen,  beziehen  den¬ 
selben  grösstentheils  aus  Borneo,  Ceylon  und  Canada,  weshalb 
von  Seite  Oesterreichs  vielleicht  ein  Absatz  von  Graphit  nach  den 
Vereinigten  Staaten  anzustreben  wäre. 

An  Ausstellern  für  feuerfeste  Tiegel  wären  hervorzuheben 
Robert  Taylor  &  Comp,  in  Philadelphia,  welcher  gebrauchte 
Graphittiegel  ausstellte,  die  z.  B. 

in  Harwey  Rowlands  Steelworks .  12  Hitzen 

„  Forster’s  Steelworks  in  Philadelphia  ...  11  „ 

beim  Schmelzen  von  Nickel .  20  „ 


aushielten.  Derselbe  erzeugt  auch  Tiegel  für  Münzwerkstätten 
sowie  Retorten,  um  Zink  vom  Silber  abzudestilliren. 

An  Graphittiegeln  werden  folgende  Dimensionen  current 
erzeugt  und  am  Lager  gehalten: 
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Nr. 

Des  Tiegels 

Cubik- 

Inkalt 

in 

Litern 

Fassungs- 

Vermögen  j 

an  Metall 

in  Kilogr.  | 

Nr. 

Des  Tiegels 

Cubik- 

Inhalt 

in 

Litern 

Fassungs- 

Vermögen 

an  Metall 

in  Kilogr. 

Höhe 

Durch¬ 

messer 

Höhe 

Durch¬ 

messer 

in  Centim  etern 

in  Centimetern 

1 

9-0 

7  5 

0-158 

1-362 

25 

28-2 

22-8 

5-912 

34-050 

2 

10-0 

8*5 

0-236 

2-724 

30 

30’0 

23  5 

6-622 

40-860 

3 

12-0 

10-0 

0-473 

4-086 

35 

31-4 

24-5 

7-804 

47-670 

4 

13-0 

11-7 

0-591 

5-448 

40 

32-5 

25-0 

8-514 

54-480 

5 

14-7 

12-7 

0-827 

6-810 

45 

34-0 

25-6 

9-696 

61-290 

6 

16-5 

13-4 

1-064 

8-172 

50 

35-2 

27-4 

11-352 

68-100 

8 

18-3 

15-4 

1-419 

10-896 

60 

36-8 

28-2 

12-534 

81-720 

10 

20-3 

16-0 

2-019 

13-620 

70 

38-0 

29-0 

13-717 

95-340 

12 

22-3 

16-5 

2-719 

16-344 

80 

39-2 

29-8 

15663 

108-960 

14 

23-8 

18-7 

3-074 

19-068 

100 

40-5 

31-5 

16-791 

136-200 

16 

25-0 

20-4 

3-784 

21-792 

125 

42-0 

32-0 

17-974 

170-250 

18 

255 

21-0 

4-375 

24-516 

150 

44-5 

34-2 

18  920 

204-300 

20 

26-2 

21-7 

4-730 

27-240 

Ebenso  stellten  Philada  blak  lead  Crucible  Works 
von  Strow  Wile  &  Comp.  Tiegel  aus,  welche  16  bis  18 
Schmelzungen  aushielten.  Aehnlich  brachte  Jersey  City  Cru¬ 
cible  Manufacturing  Comp,  nebst  neuen  Tiegeln  einen  ge¬ 
brauchten,  in  welchem  in  34  Schmelzungen  4540  Kilogramm 
Kupfer  geschmolzen  wurden. 

DIRECTE  EISENERZEUGUNG. 

Nicht  leicht  dürfte  man  ein  anderes  Land  linden,  in  welchem 
sich  die  directe  Eisenerzeugung  unmittelbar  aus  Erzen  mittelst 
Holzkohle  in  Feuern  neben  einer  grossartig  entwickelten  Eisen¬ 
industrie  in  so  ausgedehntem  Masse  erhalten  hat.  So  stehen  z.  B. 
am  Lacke  Champlain,  nicht  ferne  von  den  grossen  Eisenhohöfen 
zu  Crown  Point,  zu  Port  Henry,  welche  zu  den  besten  des  Lan¬ 
des  zählen,  noch  sogenannte  Catalanische  Feuer.  Man  bezeichnet 
mit  dem  Namen  Catalan  Forges  in  Nordamerika  alle  Feuer, 
welche  unmittelbar  aus  den  Erzen  Luppeneisen  erzeugen,  wenn 
der  durchgeführte  Process  auch  nicht  dem  Catalanischen  Processe 
entspricht,  sondern  als  deutsche  Rennarbeit  angesprochen  werden 
muss,  da  die  Erze  in  kleinen  Partien  gegichtet,  reducirt  und 
niedergeschmolzen  werden.  Gegenwärtig  wird  in  diesen  Feuern 


VEREINIGTE  STAATEN  VON  AMERIKA. 


57 


auch  selten  fertiges  Stabeisen  erzeugt  und  in  der  Regel  besteht 
das  Schlussproduct  in  roh  abgeschmiedeten  Luppen  (Blooms), 
welche  an  die  Stahlhütten,  die  Siemensöfen  zur  Erzeugung  von 
Martinstahl  besitzen,  abgegeben  werden.  Ein  zweites  Product  be¬ 
steht  aus  flachgeschmiedeten  Kuchen  (slabs  genannt),  welche  zur 
Blechfabrication  verwendet  werden. 

Die  meisten  im  Staate  New-York  in  Anwendung  stehenden 
Eener  sind  mit  Eisenzacken  ausgesetzt  und  haben  einen  mit 
Wasser  gekühlten  Boden*).  In  der  Windrichtung  haben  sie  nahezu 
1  Meter  Länge,  hingegen  eine  Breite  von  08  Meter  und  eine 
Tiefe  von  der  Form  zur  Bodenplatte  von  0  45  Meter.  Die  Form, 
die  etwas  überliegt,  ist  halbrund  und  hat  45  und  23  Millimeter. 
Der  Wind  wird  bei  den  meisten  Feuern  auf  200  bis  250  Grade 
erhitzt  und  kommt  mit  einer  Pressung  von  60  Millimeter  Queck¬ 
silbersäule  in  Anwendung. 

In  einem  Feuer,  welches  von  einem  Manne  bedient  wird? 
wird  in  drei  Stunden  eine  Luppe  von  300  Pfunden  =150  Kilo¬ 
gramm  erzeugt,  welche  in  zwei  Stücken  zerschrotten,  bei  Beginn  der 
nächsten  Arbeit  oberflächlich  ausgeheizt  und  abgeschmiedet  wird. 

Zur  Erzeugung  von  1  Tonne  abgeschmiedeten  Luppeneisens 
sind  erforderlich  2  Tonnen  Erze,  welche  60  bis  65  Procent  Eisen 
halten,  so  dass  jedem  Gewichtstheil  des  erzeugten  Eisens  je 
1*3  Gewichtstheile  des  im  Erz  enthaltenen  Eisens  entsprechen. 

An  Holzkohle  werden  verbraucht  pro  Tonne  Eisen  300  Bu¬ 
sheis  guter  Kohle,  von  welchen  1  Bushel  etwa  8  bis  9  Kilo 
gramm  wiegt,  so  dass  pro  Gewichtstheil  Eisen  2-4  bis  2-7  Ge¬ 
wichtstheile  Holzkohle  verbraucht  werden.  Die  Production  eines 
solchen  Feuers  ist  ziemlich  bedeutend  und  erreicht  pro  Monat 
20  bis  22  Tonnen. 

Im  Jahre  1876  bestanden 


in 

Vermont  .  .  . 

o 

Werke 

mit 

5  Feuern 

n 

New-York  .  . 

. -27 

11 

11 

159  „ 

11 

New- Jersey  .  . 

.  1 

11 

11 

4  „ 

n 

North-Carolina 

n 

11 

91  „ 

n 

Tennessee  .  . 

2 

11 

11 

5  * 

in  Summe  .  .  49 

Werke 

mit 

194  Feuern 

*)  Die  folgenden  Dimensionen  sind  den  Feuern  des  Norton  Iron  Work 
in  Plattsburg  entnommen,  in  welchem  6  Feuer  stehen. 
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Die  Production  am  Luppeneisen  war 


im  Jahre 

r> 

n  n 


1873 

1874 

1875 


29.810  Tonnen  ä  1000  Kilogramm 
33.063  „  „  „  „ 

22.147  „  „ 


Die  Erzeugung  nimmt  jedoch  der  hohen  Holzkohlenpreise 
halber  von  Jahr  zu  Jahr  ab  und  wird  im  Jahre  1876  der  Aus¬ 
fall  schon  sehr  empfindlich  sein. 

Der  Grund,  warum  sich  diese  Arbeit,  die  in  Amerika  lange 
Zeit  ausschliesslich  angewendet  wurde,  so  lange  Zeit  in  der  an¬ 
geführten  Ausdehnung  erhalten  konnte,  liegt  theils  darin,  dass 
es  möglich  war,  bei  verhältnissmässig  geringem  Anlagecapital 
rasch  und  ziemlich  billig  fertige  Fabricate  zu  erzeugen,  theils 
auch  darin,  dass  die  Fabricate  von  besserer  Qualität  als  die  aus 
denselben  Erzen  erzeugten  Puddlingsproducte  sind,  weil  die 
reducirende  Wirkung  in  diesen  Feuern  eine  geringere  als  in  den 
Hohöfen,  die  Schlacken  reich  an  Eisenoxydaten  sind,  und 
somit  weniger  Phosphor  aus  den  Erzen  in  das  Eisen  über¬ 
geführt  wird.  Aus  diesem  letzteren  Grunde  verwendet  man  auch 
jetzt  noch  das  mit  Hilfe  dieses  Processes  gewonnene  Materiale 
zur  Erzeugung  von  Blechen,  von  Stahl  etc.  etc. 

Ausgestellt  war  an  solchen  Luppen  von  den  eigentlichen 
Producenten  beinahe  nichts,  hingegen  waren  bei  den  Ausstellungen 
jener  Stahlhütten,  welche  derlei  Luppen  als  Materiale  aufarbeiten, 
einzelne  roh  ausgeschmiedete  Stücke  zu  sehen. 

Von  den  in  den  letzten  Jahren  durch  Blair  bei  Pittsburg 
durchgeführten  Versuchen  bezüglich  der  directen  Eisenerzeugung 
war  auf  der  Ausstellung  nichts  zu  finden.  Die  Versuchshütte  hat 
fünf  von  einander  etwas  verschiedene  Erzreductionsöfen  und  einen 
Siemensschmelzofen.  Die  Versuche  sind  momentan  sistirt,  da  der 
Besitzer  nicht  mehr  die  erforderlichen  Mittel  zur  Fortsetzung 
derselben  beschaffen  kann.  Beim  Einschmelzen  des  Eisen¬ 
schwammes  soll  durch  Verschlackung  viel  Eisen  verloren  ge¬ 
gangen  sein,  wodurch  die  Oefen  stark  gelitten  haben,  endlich  soll 
auch  die  Qualität  der  Producte  sehr  viel  zu  wünschen  übrig  ge¬ 
lassen  haben,  so  dass  die  Rentabilität  des  Processes  sehr  fraglich 
geworden  ist. 
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ROHEISENERZEUGUNG. 

Die  Roheisenproduction  Nordamerikas  entwickelte  sich  enorm 
rasch,  und  wenn  auch  keine  verlässlichen  Daten  über  die  Grösse 
derselben  aus  dem  Beginn  dieses  Jahrhunderts  existiren,  so  stellte 
Herr  Swank  dieselbe  doch  nach  Daten,  welche  er  in  den  verschie¬ 
denen  Gouvernements  sammelte,  in  folgender  Weise  zusammen: 

Im  Jahre  1810  wurden  erzeugt  54.861  Tonnen  zu  1000  Kilogramm 


11 

r  1820 

71 

n 

20.320 

n 

ii 

ii 

ii 

n 

„  1830 

n 

r> 

167.630 

ii 

ii 

ii 

ii 

rf 

„  1840 

n 

319.021 

ii 

ii 

ii 

11 

r, 

„  1850 

n 

n 

573.757 

11 

ii 

n  ■ 

ii 

Wie  viel  davon  mit  Holzkohlen,  Anthraciten,  Cokes  oder 
bituminöser  Kohle  erblasen  wurde,  darüber  fehlen  die  erforder¬ 
lichen  Angaben. 

Hingegen  besitzen  wir  vom  Jahre  1854  angefangen  verläss¬ 
lich  zusammengestellte  Daten  über  die  Roheisenproduction,  und 
verdanken  wir  dieselben  der  American  Iron  and  Steel  Asso¬ 
ciation,  welche  im  März  1855  gegründet  wurde  und  sich  seit  jener 
Zeit  bemühte,  möglichst  vollständige  statistische  Daten  zu  geben. 

In  folgender  Tabelle  (Seite  60)  sind  die  erzeugten  Roheisen¬ 
mengen,  geordnet  nach  dem  zur  Erzeugung  verwendeten  Brennmate¬ 
riale,  vom  Jahre  1854  bis  inclusive  1875  zusammengestellt,  enthalten. 

Aus  derselben  können  wir,  abgesehen  von  den  Schwankun¬ 
gen,  wrie  sie  in  jedem  Lande  in  verschiedenen  Zeitepochen  Vor¬ 
kommen,  eine  so  rasche  Entwicklung  der  Roheisenproduction 
ersehen,  wrie  sie  in  keinem  anderen  Lande  vorkam.  Es  wurde 
die  Production  in  den  letzten  ‘20  Jahren  nahezu  vervierfacht,  und 
könnte,  wrenn  der  erforderliche  Absatz  vorhanden  wäre,  veracht¬ 
facht  werden,  da  die  Productionsfähigkeit  der  mit  Ende  1875  be¬ 
stehenden  betriebsfähigen  713  Hohöfen  auf  4,900.000  Tonnen 
geschätzt  wird. 

Die  Roheisenproduction  mit  Holzkohle  war  offenbar  die 
zuerst  entwickelte  und  im  Jahre  1838  waren  in  Nordamerika  mit 
Ausnahme  von  einigen  Cokeshohöfen  nur  Holzkohlenhohöfen  zu 
finden.  Es  zeigt  dieselbe  in  den  letzten  20  Jahren  keine  so  rasche 
Zunahme,  und  dürfte  für  lange  Zeit,  ja  vielleicht  für  immer  ihren 
Culminationspunkt  in  den  Jahren  1873  und  1874  erreicht  und 
überschritten  haben. 
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ln  den 

Jahren 

wurden  erblasen  Tonnen  Roheisen  mit 

S  u  in  m  e 

Holzkohle 

Anthracit 

Cokes  und  bitu¬ 
minöser  Kohle 

1854 

310.495 

307.899 

49.423 

667.817 

1855 

308.340 

346.387 

56.593 

711.320 

1856 

336.050 

401.943 

63.092 

701.085 

1857 

299.631 

354.114 

70.255 

724.000 

1858 

258.805 

327.8-50 

52.920 

639.575 

1859 

257.651 

427.915 

76.959 

762.525 

1860 

252.471 

470.971 

110.872 

834.314 

1861 

177.135 

371.208 

115.234 

663.577 

1862 

169.317 

426.619 

118.545 

714.481 

1863 

192.307 

523.971 

143.285 

859.563 

1864 

219.383 

620.613 

190.602 

1,030.598 

1865 

237.968 

435.002 

172.059 

845.029 

1866 

301.680 

679.743 

243.459 

1,224.882 

■  1867 

312.348 

724.437 

289.042 

1,325.827 

1868 

335.623 

810.031 

308.411 

1,454.065 

1869 

355.715 

889.991 

501.930 

1,747.636 

1870 

331.077 

843.594 

517.043 

1,691.714 

1871 

349.230 

867.730 

517.043 

1,734.003 

1872 

454.077 

1,242.543 

892.721 

2,589.341 

70 

GO 

523.953 

1,190.786 

886.321 

2,601.060 

1874 

522.989 

1,090.417 

826.098 

2,430.504 

1875 

372.805 

823.679 

859.509 

2,055.993 

1876 

— 

— 

1,859.534*) 

Die  erste  Verwendung  des  Anthracites  zur  Roheisenpro- 
duction  kann  allerdings  in  das  Jahr  1815  zurückversetzt  werden, 
indem  derselbe  mit  Holzkohle  gemengt  in  diesem  Jahre  schon 
im  Harford  -  Hohofen  Maryland  verwendet  wurde.  Jedoch  erst 
nach  Einführung  des  heissen  Windes  wurden  erfolgreiche  Resul¬ 
tate  erzielt  und  der  Verwendung  von  Anthracit  Bahn  gebrochen. 
W  enn  dies  auch  erst  in  die  Epoche  1860  bis  1840  fällt,  so  linden 
wir  doch  im  Jahre  1854  schon  eine  Production  von  mehr  als 
300.000  Tonnen,  welche  bis  jetzt  im  Jahre  1872  den  Culmina- 
tionspunkt  mit  1,242.543  Tonnen  erreichte. 


*)  Die  letzte  Zahl  wurde  dem  zweiten  Hefte  des  Blattes  „The  Enginee¬ 
ring  and  Mining  Journal  New-York”  vom  13.  Januar  1877  entnommen  und 
wurde  diese  Zahl  von  Mr.  Swank  als  annäherungsweise  richtig  mitgetheilt. 
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Die  vorzügliche  Qualität  und  die  grossen  Mengen  des  billig 
zu  erzeugenden  Anthracites  können  zweifellos  als  die  Ursache 
bezeichnet  werden,  dass  der  Roheisenerzeugung  mit  Cokes  und 
bituminöser  Kohle  solange  Zeit  keine  oder  nicht  die  genügende 
Aufmerksamkeit  geschenkt  wurde.  Im  Vergleiche  zur  umständ¬ 
lichen  Erzeugung  von  Cokes,  dem  oft  noth wendig  werdenden 
Waschen  der  Kohlen  etc.,  war  die  unmittelbare  Verwendung 
von  Anthracit  einfacher  und  bequemer.  Mit  Verwendung  von  bitu¬ 
minöser  Kohle  zur  Roheisenerzeugung  wurde  erst  im  Jahre  1845 
in  West-Pennsylvanien  und  nahe  zur  gleichen  Zeit  im  Osten 
Ohios  begonnen.  Wie  langsam  sich  die  Verwendung  von  Cokes 
und  bituminöser  Kohle  Bahn  brach,  kann  daraus  entnommen 
werden,  dass  im  Jahre  1854  erst  nahe  50.000  Tonnen  Roheisen 
mit  diesen  Brennmaterialien  erzeugt  wurden ;  umsomehr  muss 
die  rasche  Entwicklung  und  der  kaum  spürbare  Rückgang  in-  der 
Production  in  den  letzten  Jahren  überraschen,  wenn  man  bedenkt, 
dass  die  Roheisenproduction  unter  Anwendung  von  Cokes  oder 
bituminöser  Kohle  jene  mittelst  Anthracit  im  Jahre  1875  bereits 
überholt  hatte.  Der  Grund  für  diese  Erscheinung  ist  allerdings 
ein  mehrfacher,  indem  man  einerseits  die  Roheisenproduction  in 
jenen  Districten,  welche  vorzügliche  Erze  besitzen,  wenig  ver¬ 
mindert  findet,  während  dieselbe  in  jenen  Districten,  welche 
schlechte  Erze  haben,  daher  die  guten  sehr  weit  zufühien 
müssen,  in  den  letzten  Jahren  der  ungünstigen  Handelsverhält¬ 
nisse  halber  wesentlich  abgenommen  hat.  Ferners  lehrte  die 
Erfahrung,  dass  man  bei  einer  gegebenen  Einrichtung  der  Hoh- 
öfen  bei  Anwendung  von  Cokes  um  wenigstens  25  bis  30  Procent 
mehr  producirt,  als  wenn  man  Anthracit  anwendet.  Sind  daher  die 
Preise  der  Cokes  gegenüber  jenen  der  Anthracite  nicht  zu  hoh,  so 
werden  bei  Anwendung  von  Cokes  durch  Verminderung  der  Regie¬ 
kosten  die  Gestehungskosten  um  so  geringer,  je  grösser  die  Pro¬ 
duction  wird.  Endlich  aber  treten  allmälig  die  weiter  westlich 
und  südlich  gelegenen  Staaten  immer  mehr  und  mehr  in  die 
Reihe  der  Roheisen  producirenden  Staaten  ein,  weil  dieselben  mit 
wenigen  Ausnahmen  über  bessere  Erze  als  der  Anthracitdistrict 
zu  verfügen  haben,  gleichzeitig  aber  Ablagerungen  von  bituminöser 
Kohle,  nicht  aber  von-  Anthracit  besitzen.  Einen  nicht  unbedeu¬ 
tenden  Einfluss  üben  auf  diesen  Rückgang  auch  die  in  Folge 
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des  auf  Seite  65  erwähnten  Monopols,  das  von  mehreren  Gesell¬ 
schaften  gehandhabt  wird,  so  hoch  gehaltenen  Verkaufspreise 
des  Anthracites  aus. 

Ungeachtet  der  in  den  letzten  Jahren  abnehmenden  Roh- 
eisenproduction  hat  die  Anzahl  der  betriebsfähigen  Hohöfen  zu¬ 
genommen,  weil  viele  in  dem  noch  guten  Jahre  1873  in  Angriff 
genommene  Hohofenbauten  erst  in  den  Jahren  1874  und  1875 
vollendet  wurden. 

In  den  Vereinigten  Staaten  bestanden  in  den  Jahren: 


1873  1874  1875 

Hohöfen  mit  Holzkohlenbetrieb  .  279  295  281 

„  „  Anthracitbetrieb .  .  207  217  225 

„  ,,  Cokes  oder  bituminöser  Kohle  betrieben  .  .  171  181  207 


Zusammen  657  G93  713 

Auch  aus  dieser  Tabelle  kann  sehr  deutlich  entnommen 
werden,  dass  in  den  letzten  Jahren  der  Production  des  Roh¬ 
eisens  mit  Cokes  und  bituminöser  Kohle  besondere  Aufmerksam¬ 
keit  geschenkt  wurde. 

Wie  traurig  aber  in  dem  letzten  Jahre  die  industriellen 
Verhältnisse  waren,  kann  daraus  entnommen  werden,  dass  von 
713  Hohöfen  nur  293  Oefen  oder  etwas  über  41  Procent  in 
Betrieb  standen. 

Von  den  Holzkohlen  -  Hohöfen  waren  in  Betrieb . 95  kalt  186 

„  „  Antliracit-  „  „  „  „  . 100  „  125 

„  „  Cokes  u.  Kohlen-  „  „  „  „  ....  98  „  109 

Zusammen  293  420 

Da  ungeachtet  dieser  bedeutenden  Betriebseinschränkungen, 
die  in  den  letzten  Jahren  erfolgten,  die  in  den  Händen  der  Roh¬ 
eisenproducenten  mit  Schluss  der  Jahre  verbleibenden  Roheisen- 
vorräthe  nicht  wesentlich  abnahmen,  indem  dieselben  mit  Schluss 


der  Jahre 

1874  1875 

aus  Holzkohlen-Roheisen  in  Tonnen  .  .  ...  299.627  290.888 

„  Anthracit-Roheisen  „  „  ......  225.855  249.217 

„  Cokes-  und  Kohlen-Roheisen  „  „  .  196.366  150.107 


in  Summa  720.848  690.212 

bestanden,  so  wäre  man  sehr  verleitet,  anzunehmen,  dass  in  den 
früheren  Jahren  eine  Ueberproduction  stattgefunden  habe,  oder 
dass  das  Land,  welches  bei  den  bestehenden  Einrichtungen  nahe 
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5  Millionen  Tonnen  Roheisen  pro  Jahr  zu  erzeugen  vermag, 
Absatzorte  anderwärts  zu  suchen  gezwungen  sein  wird,  um  das 
in  den  Hohofen  -  Anlagen  investirte  Capital  nicht  todt  liegen 
zu  lassen.  Inwieweit  dies  möglich  sein  dürfte,  soll  nach 
Auseinandersetzung  der  Productions  -  Verhältnisse  besprochen 
werden. 

An  Roheisen  wird  überwiegend  graues  und  halbirtes,  selten 
weisses  und  noch  seltener  Spiegeleisen  erzeugt.  Es  hängt  dies 
überwiegend  mit  dem  Charakter  der  Erze,  welche  meist  Kiesel¬ 
erde  und  Thonerde  im  Ueberschusse  enthalten,  zusammen.  In 
neuerer  Zeit  bemüht  man  sich,  überwiegend  tiefgraues  Roheisen 
vorzüglicher  Qualität  zur  Bedienung  der  Bessemerhütten  sowie 
Giesserei-Roheisen  zu  erzeugen,  während  stark  kalbirte  oder  weisse 
Roheisensorten  für  Herd-  oder  Flammofen-Frischprocesse  verhält- 
nissmässig  selten  und  nur  in  geringeren  Mengen  als  früher  erzeugt 
werden,  da  die  Nachfrage  nach  solchen  Sorten  zurückgegan¬ 
gen  ist. 

Spiegeleisen  wird  nur  an  sehr  wenigen  Orten  erzeugt,  weil 
es  an  manganreicheren  Erzen  mangelt,  obwohl  kaum  zu  zweifeln 
ist,  dass  solche  Erze  gefunden  werden  dürften.  Ferromangan 
wurde,  nach  den  Ausstellungsobjecten  zu  schliessen,  bis  jetzt 
nicht  erzeugt. 

Roheisenerzeugung  mittelst  Holzkohle. 

Nach  den  von  dem  Secretär  der  American  Iron  and  Steel 
Association,  Herrn  James  M.  Swank,  gesammelten  historischen 
Notizen  scheinen  die  ersten  Versuche,  Eisen  zu  erzeugen,  in 
Virginien  in  dem  zweiten  Decennium  des  17.  Jahrhunderts  aus¬ 
geführt  worden  zu  sein.  Im  vierten  Decennium  desselben  Jahr¬ 
hunderts  wurde  am  Sangus  River  in  Massachusetts  ein  Schmelz¬ 
werk  mit  Giesserei  erbaut  und  der  dabei  begründete  Ort 
Hammersmith  genannt.  Diesen  ersten  Unternehmungen  folgte 
allmälig  eine  grössere  Anzahl. 

Aus  folgenden  Tabellen  kann  die  Holzkohlen-Roheisen- 
Produetion,  wie  sich  dieselbe  auf  die  einzelnen  Staaten  vertheilt, 
sowie  die  Anzahl  der  in  denselben  bestehenden  Hohöfen  ent¬ 
nommen  werden. 
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1 

1873 

187-4 

1875 

Name 

des 

Staates 

Anzahl  der 

Holiöfen 

Erzeugung 
in  Tonnen 

a  1000  Kil. 

Anzahl  der 

Hohöfen 

Erzeugung 
in  Tonnen 

ä  1000  Kil. 

Anzahl  der 

Hohöfen 

Davon 

Erzeugung 
in  Tonnen 

a  1000  Kil. 

in  Betrieb  ! 

kalt 

Maine . 

1 

708 

1 

.1.506 

1 

1 

1.855 

Vermont  . 

2 

2.712 

2 

3.129 

2 

— 

2 

2.177 

Massachusetts  .  . 

5 

14.503 

5 

IG  125 

5 

3 

2 

9.181 

Connecticut 

10 

24.481 

10 

13.169 

10 

5 

5 

9.870 

New-York  .... 

17 

26.604 

17 

25.665' 

16 

5 

11 

10.428 

Pennsylvania  .  .  . 

39 

41.594 

39 

37. 1  70 

39 

15 

24 

31.287 

Maryland  .... 

14 

27.498 

14 

22  680 

15 

5 

10 

19.185 

Virginia  . 

20.386 

37 

21.272 

28 

4 

24 

13.965 

North  Carolina  .  . 

8 

1.299 

8 

1.214 

7 

— 

7 

726 

Georgia  .... 

7 

6.804 

9 

3.872 

9 

2 

7 

3.468 

Alabama  .  .  . 

11 

20-210 

14 

29.814 

12 

6 

6 

22.775 

Texas  . 

1 

254 

1 

918 

1 

— 

1 

_ 

West  Virginia 

4 

1.768 

4 

3.084 

6 

1 

5 

998 

Kentucky  .  .  . 

22 

38.226 

23 

33  240 

19 

5 

14 

20.208  i 

Tennessee  ... 

17 

31.324 

18 

33.768 

18 

5 

13 

16.317 

Ohio . 

37 

91.161 

37 

84.210 

37 

15 

22 

56.212 

Indiana . 

1 

— 

1 

1.905 

1 

1 

— 

1.542 

Michigan  .  ... 

2-9 

103.285 

30 

116.986 

30 

13 

17 

92.356 

Wisconsin  .  .  . 

10 

35.269 

11 

26.280 

11 

4 

7 

23.116 

Missouri  .  . 

9 

35-867 

11 

44.533 

11 

4 

7 

36.096 

Oregon  . 

1 

— 

1 

2.268 

1 

1 

— 

907 

Utah  . 

— 

— 

1 

181 

1 

— 

i 

136 

Minnesotta  .  .  . 

— 

— 

1 

— 

1 

— 

i 

— 

Summe  .  . 

279 

523.953 

295 

522.989 

281 

95 

186 

372.805 

* 

Wie  aus  dieser  Tabelle  zu  entnehmen,  spielen  die  Haupt¬ 
rolle  bezüglich  der  Holzkohlen-Roheisen-Production  die  beiden 
Staaten  Michigan  und  Ohio,  welche  der  Hauptsache  nach  Erze 
des  Oberen-Sees  verschmelzen.  Der  grösste  Theil  dieses  Roh¬ 
eisens  wird  an  die  Bessemerhütten  abgegeben.  Nächst  diesen 
beiden  Staaten  sind  es  zunächst  Missouri ,  Pennsylvania ,  Wis¬ 
consin,  Alabama,  Kentucky,  Maryland,  Tennessee  etc.,  welche  sich 
in  hervorragenderer  Weise  an  dieser  Production  betheiligen. 
Schon  der  Natur  des  Holzvorkommens  nach  ist  die  Erzeu¬ 
gung  des  Holzkohlen -Roheisens  auf  eine  grosse  Anzahl  von 
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Orten  vertheilt,  weil  die  Holzkohle  schwer  transportirbar  eine 
Concentration  des  Betriebes  nicht  gestattet.  Nach  dem  ausgestell¬ 
ten  Erzvorkommen  zu  schliessen ,  dürften  vielleicht  in  einer 
Reihe  von  Jahren  die  Staaten  Missouri,  Alabama  und  vielleicht 
auch  Wisconsin  eine  hervorragendere  Stelle  bezüglich  der  Roh¬ 
eisenerzeugung  mit  Holzkohle  als  jetzt  einnehmen. 

Eine  sehr  grosse  Anzahl  der  bestehenden  Holzkohlen-Hoh- 
öfen  hatte  Erze,  Holzkohlen-Roheisen  und  Schlacken  ausgestellt. 
Es  würde  wohl  zu  ermüdend  sein,  alle  namentlich  aufzuführen, 
weshalb  ich  mich  darauf  beschränken  will,  nur  einige  Hohöfen, 
von  welchen  ich  die  meisten  selbst  besuchte ,  hervorzuheben, 
bei  diesen  aber  den  Betrieb  etwas  näher  zu  besprechen,  um 
ein  Bild  über  die  Production  des  Roheisens  mittelst  Holzkohle 
zu  geben. 

Der  der  Bangor  Furnace  Co.  gehörige  zu  Bangor  in  Van 
Buren  County  Michigan  erbaute  Hohofen  hat  die  in  Tafel  I,  Fig.  1, 
ersichtlich  gemachten  Dimensionen.  Es  hat  derselbe  13-715  Meter 
(45')  Höhe,  und  dabei  nur  eine  Weite  des  Kohlensackes  von  2-9  Me¬ 
ter  (9'  6").  Die  Pressung  des  Windes  beträgt  OT93  Kilogr.  pro 
Quadratcentimeter  (2*75  Pfund  pro  Quadratzoll),  die  Temperatur 
des  Windes  war  350  Grade  Celsius,  die  Temperatur  der  abzie¬ 
henden  Gase  ist  etwa  100  Grade  Celsius.  In  der  Zeit  vom  1.  Juni 
1875  bis  31.  März  1876,  somit  in  300  Tagen  wurden  ver¬ 
schmolzen  : 


Specular-Erze  von  New-York,  Cleveland,  Jackson  und  Lake 

Superior  Mines .  . 

Soft  Hämatite  von  Winthrop,  South  side  &  Melomber  Mines 

Kalkstein  von  Kelly  Island . .  . . 

An  Holzkohle  wurden  verbraucht . 

oder,  da  1  Bushel  daselbst  mit  16  Pfd.  av  d.  p.  an¬ 
genommen  wird .  . 

Erzeugt  wurde  an  Roheisen . 


11577-80  Tonnen 
3419-50  „ 

720-10  „ 

449"624  Hektol. 

8551-45  Tonnen 
9538-66 


und  zwar  überwiegend  Bessemer- Roheisen  Nr.  1. 

Es  stellt  sich  somit  der  Verbrauch  pro  Tonne  erzeugten 
Roheisens : 

an  Erzen . 1-57  Tonnen 

„  Kalksteinen  . 0-08  ,, 

„  Holzkohlen . 0"897  „ 


Die  Production  erreichte  in  24  Stunden  31’79  Tonnen. 


Bericht  über  die  Ausstellung  zu  Philadelphia.  IV. 
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Das  erzeugte  Roheisen  hat  folgende  Zusammensetzung : 

Kiesel . 0’97  — 0’78  Procente 

Schwefel  ....  0-068 — 007  ,, 

Phosphor  .  .  .  0-130 — 0-158  „ 

Der  unter  sehr  ähnlichen  Verhältnissen  arbeitende  Bay 
Furnace  der  Bay  Furnace  Comp,  hat  nahe  dieselbe  Dimensio- 
nirung,  Tafel  I,  Fig.  2,  nahe  dieselben  Erze  und  erzielte  in  300 
Tagen  folgende  Resultate:  Es  wurden  verschmolzen: 

Specular-Erze  von  New-York,  Cleveland,  Jackson  und  Lake 

Superior  Mines .  1038P9  Tonnen 

Hämatite  von  Mc.  Comber,  Winthrop,  Rolling  Mill  und  Grand 

Central  Mines .  5113-3  „ 

Kalkstein  von  Kelly  Island .  634-9  „ 

An  Holzkohlen  wurden  verbraucht .  353.494  Hektol. 

oder  dem  Gewichte  nach  (1  Rushel  wog  17  Pfd.)  .  .  7738  Tonnen 

An  Roheisen  wurden  erzeugt .  9450'3  „ 

wovon  abermals  der  grösste  Theil  Bessemer-Roheisen  Nr.  1  war. 
Es  wurden  somit  pro  Tonne  erzeugten  Roheisens  verbraucht 

an  Erzen . 1'64  Tonnen 

„  Kalkstein . 0’07  „ 

„  Holzkohlen . 0-819  „ 

In  24  Stunden  wurden  erzeugt  31 '5  Tonnen. 

Im  Monat  August  1875  wurde  die  Maximalerzeugung  mit 
36\34  Tonnen  pro  24  Stunden  erreicht. 

Der  Pioner  Furnace  bei  Negaunee,  ebenfalls  in  Michigan, 
Tafel  I,  Fig.  3,  hat  zwei  Formen  mit  je  13  Centimeter  Durch¬ 
messer,  der  Wind  hat  eine  Pressung  von  0-123  Kilogr.  pro  Q,ua- 
dratcentimeter  und  eine  Temperatur  von  250  Graden  Celsius  ;  für 
jede  Tonne  erzeugten  Roheisens  werden  verbraucht: 

an  Erzen .  1‘66  Tonnen 

„  Kalkstein  ......  0-06  „ 

,,  Holzkohlen .  0-929  „ 

während  die  Tageserzeugung  30  Tonnen  erreicht. 

In  der  Hütte  stehen  zwei  Hohöfen,  welche,  wenn  beide  in 
Betrieb  stehen,  etwa  55  Mann  zur  Bedienung  brauchen. 

Als  Beispiel  einer  grossen  Leistungsfähigkeit  will  ich  noch 
die  Betriebsresultate  eines  der  National  Iron  Comp,  gehöri¬ 
gen  Hob ofens  zu  Depere  in  Wisconsin,  Brown  County,  er¬ 
wähnen.  Derselbe  hat  ebenfalls  nur  13.725  Meter  Plöhe  und 
2-89  Meter  Durchmesser  im  Kohlensack  und  besitzt  einen  Cu- 
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bikinhalt  von  52-25  Cubikroeter.  Der  Wind  bat  eine  Pressung 
von  0-23  Kilogramm  pro  Quadratcentimeter  und  eine  Temperatur 
von  440  Graden  Celsius. 

Zur  Erzeugung  einer  Tonne  Roheisens  wurden  verbraucht: 

an  Erzen .  1-657  Tonnen 

,,  Kalkstein  .  .  ....  0-040  „ 

„  Holzkohlen . 0-827  ,, 

Diese  Resultate  wurden  einem  Wochenrapporte  des  Monats 
August  1876  entnommen,  und  betrug  die  Wochenproduction 
285-5  Tonnen  a  1000  Kilogramm,  es  erreichte  somit  die  Tages- 
production  40-78  Tonnen. 

Durch  diese  Beispiele  ist  die  Roheisengewinnung  in  den 
Staaten  Michigan,  Ohio  und  Wisconsin  mittelst  Holzkohlen  ge¬ 
nügend  charakterisirt,  indem  dieselbe  allein  auf  die  Erze  des 
Oberen-Sees  basirt  ist.  Als  Kalkzuschlag  bedient  man  sich  ent¬ 
weder  eines  von  Kelly  Island  zugeführten  oder  eines  aus  Nr.  V 
der  erzführenden  Schichten  zwischen  Marquette  und  L’Anse 
gewonnenen  Kalksteines.  Die  Zusammensetzung  derselben  ist 
folgende : 

Kalkstein  von  Kelly  Kalkstein  des  Oberen- 


Island 

Sees  Schichte  V 

Koklensaure  Kalkerde  . 

77-95 

49-10 

„  Talkerde  .  . 

2000 

41-00 

Eisenoxyd . 

— 

0-43 

Kieselerde . 

1-24 

8-00 

Pliosphorsäure . 

0-15 

— 

Unbestimmt . 

0-61 

1-47 

Da  in  der  Regel  nur 

die 

besten  Erze 

mit  Holzkohle  ver 

sclnnolzen  werden,  die  milderen  wenn  auch  etwas  ärmeren  Soft- 
Hämatite,  welche  den  weiteren  Transport  nicht  so  gut  vertragen, 
,  ebenfalls  nahe  dem  Erzeugungsorte  verwendet  werden,  so  ist  die 
Menge  des  erforderlichen  Kalksteines  nicht  sehr  beträchtlich. 

Die  Hohofenanlagen  selbst  stehen  des  leichteren  Holz¬ 
kohlenbezuges  halber  meist  ziemlich  isolirt,  und  man  findet  sel¬ 
ten  mehr  als  zwei  Hohöfen  in  einer  und  derselben  Hütte. 

Die  Einrichtung  der  Hütten  ist  oft  sehr  primitiv,  auch  die 
Gebläse  gehören  nicht  immer  den  besten  Constructionen  an.  Im 
Allgemeinen  scheint  man  die  nöthigen  Reparaturen  meist  ziem¬ 
lich  lange  Zeit  hinauszuschieben,  so  dass  manche  dieser  Hütten 
dem  Verfalle  nahe  zu  stehen  scheint. 
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Aii  Arbeitern  sind  zur  gesammten  Bedienung  eines  Ofens 
30  bis  35;  für  zwei  Oefen  50  bis  60  vorhanden,  so  dass  pro  Ar¬ 
beiter  eine  Production  von  1  bis  1*2  Tonnen  pro  Tag  entfallen 
dürfte.  Die  Arbeiter  werden  in  der  Regel  im  Schichtenlohne 
bezahlt  und  erhalten  die  Ofenarbeiter  1.40  bis  1.80  Dollars  für 
die  zehnstündige  Schicht. 

Die  Gestehungskosten  stellen  sich  bei  den  Hohöfen,  welche 
nicht  zu  sehr  von  den  Eisensteingruben  entlegen  sind,  etwa  wie  folgt: 

166  Tonnen  Erz  ä  3.50  Dollars . 15.83  Dollars 

0‘05  ,,  Kalkstein  ä  2.75  Dollars .  0.16  ,, 

0"85  „  Holzkohle  =  100  Bashel  &  0*085  Dollars  8.50  ,, 

Arbeitslöhne  nahezu  1.50  bis  1.80  Dollars .  1.60  „ 

Regie  . .  1.00  ,, 

Zusammen  .  .  17.03  Dollars 

Dabei  muss  jedoch  bemerkt  werden,  dass  sich  bei  einigen 
Hütten  die  Preise  der  Erze  und  Holzkohlen  etwas  höher  stellen  und 
dass  die  Interessen  des  Anlagecapitals  nicht  mit  inbegriffen  sind,  so 
dass  die  Erzeugungskosten  sich  häufig  auf  nahe  19  Dollars  stellen. 

Die  in  diesen  Bezirken  mit  Holzkohlen  erblasenen,  Roh¬ 
eisensorten  gehören  zu  den  besten  Nordamerikas  und  werden 
von  den  Bessemerhütten,  theilweise  auch  von  den  Giessereien, 
welche  Schalengussräder  erzeugen,  mit  grosser  Vorliebe  gekauft. 

Aus  folgender  Tabelle  kann  die  chemische  Zusammen¬ 
setzung  einiger  Roheisensorten  entnommen  werden: 


Pioner 

Furnace 

Appleton 

Furnace 

Bangor 

Furnace 

Nr.  1 

Nr.  2 

Chemisch  geh.  Koh¬ 
lenstoff  .  .  . 
Graphit . 

0-800 

2-880 

3-350 

— 

— 

Kiesel  ...... 

2-240 

0-600 

0-970 

0-780 

Phosphor  .... 

0-138 

0-082 

0-130 

0-158 

Schwefel  .... 

0-011 

Spur 

0-068 

0-070 

Mangan  .... 

0174 

— 

— 

— 

Eisen . 

93-200 

93-490 

Wenn  das  Roheisen  auch  gut  ist,  so  ist  der  in  demselben 
nachgewiesene  Phosphorgehalt  doch  sehr  bedenklich,  und  dürfte  eine 
mehr  basische  Schlake  als  dieselbe  vom  Bay  Furnace  ausgestellt 
war,  besser  entsprechen.  Die  derselben  beigegebene  Analyse  zeigte: 
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Kieselerde  .  .  .  . . 55-20 

Thonerde . 19-00 

Eisenoxydul . •  .  .  .  l-50 

Kalkerde  .  . 19T0 

Talkerde .  4*70 

Phosphor  .  • .  0T2 

Verlust .  0-38 


Aus  dem  Staate  Alabama  war  eine  sehr  schöne  und  in- 
structive  Ausstellung  von  der  Woodstock  Iron  Comp,  über 
die  Leistung  des  Hohofens  von  Anniston  in  Callioun  County 
gebracht.  Es  gehörte  diese  Zusammenstellung  zu  den  schönsten 
und  instructivsten,  welche  Nordamerika  brachte.  Leider  war  über 
die  Zustellung  des  Ofens,  der  erst  im  Jahre  1873  in  Betrieb  ge¬ 
setzt  wurde,  nichts  Anderes  angegeben,  als  dass  er  1B*11  Meter 
hoch  ist  und  im  Kohlensack  einen  Durchmesser  von  366  Meter  hat. 
Die  Tagesproduction  desselben  stellt  sich  auf  20  Tonnen.  Er¬ 
zeugt  wird  daselbst  Kalt-  und  Warmwind-Holzkohlen-Roheisen, 
Giesserei-Roheisen  für  Räderfabriken  und  seit  dem  Jahre  1875  auch 
Spiegeleisen.  Für  tiefgraues  Giessereiroheisen  werden  pro  Tonne 
an  Holzkohle  1-142  Tonnen  verbraucht  (1  Bushel  mit  9*988  Ivilogr. 
angegeben);  dasselbe  hat  eine  Festigkeit  von  2017  Kilogr.  pro 
Quadratcentimeter. 


Die  Zusammensetzung  des  erzeugten  Roheisens  und  der 
dabei  abfallenden  Schlacken  gibt  folgende  Tabelle: 


Heisswind- 

Roheisen 

grau 

Kaltwind- 

Roheisen 

grau 

Spiegel¬ 

eisen 

Giesserei- 

Roheisen 

für  Räder 

Kohlenstoff  ehern,  geh. 

R  o  h  e  i 
)  4-300 

s  e  n 

4*750 

3-480 

1  4-60 

Graphit . 

Kiesel . 

1 

1120 

1-300 

0-998 

1 

0-87 

Phosphor  . 

0*040 

0-017 

0-183 

0-08 

Schwefel . 

0-017 

0-021 

— 

0-02 

M angan  . 

— 

0-414 

18-980 

— 

Eisen . 

94-520 

93-500 

76-359 

— 

Kieselerde . 

S  c  h  1  a  c 

40-510 

k  e  n 

35-610 

Thonerde . 

19-560 

- ^ 

19-490 

— 

Kalk  erde . 

30-800 

— 

32-110 

— 

Talkerde . 

1-090 

— 

1-430 

— 

Eisenoxydul . 

1-200 

— 

1-200 

— 

Manganoxydul  .  .  .  . 

— 

— 

9-090 

— 

Phosphorsäure  • . 

0-004 

— 

— 

— 

Schwefel . 

1*500 

— 

0-980 

— 
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Dieses  Spiegeleisen  mit  einem  Magangehalte  von  nahe  19 
Procent  war  das  an  Mangan  reichste  Roheisen ,  welches  ich 
unter  den  Ausstellungsproducten  der  Vereinigten  Staaten  Nord¬ 
amerikas  fand. 

Um  auch  ein  Beispiel  über  die  Holzkohlen-Roheisen- Erzeu¬ 
gung  in  Kentucky  zu  geben,  will  ich  den  Hohofen  zu  Buena 
Vista  von  Means  und  Comp.,  Tafel  I,  Fig  4,  der  im  Jahre 
1848  erbaut  wurde,  näher  besprechen.  Derselbe  hat  zwei  Formen 
mit  103  Millimeter  Durchmesser ,  während  die  Pressung  des 
Windes  pro  Quadratcentimeter  0246  bis  0281  Kilogr.  beträgt.  Die 
Erze  haben  im  Durchschnitte  nur  33*5  Procent.  Pro  Tonne  er¬ 
zeugten  Roheisens  werden  verbraucht 

an  Erzen . 2-99  Tonnen 

,,  Kalkstein  ....  0-33  „ 

„  Holzkohle  ....  1*21  „ 

Die  Jahresproduction  von  1874  erreichte  4178  4  Tonnen, 
was  einer  Erzeugung  von  1T5  Tonnen  in  je  24  Stunden  entspricht. 

Es  sind  dies  allerdings  weitaus  ungünstigere  Verhältnisse 
als  die  früher  besprochenen.  Was  die  Qualität  des  in  Kentucky 
erzeugten  Roheisens  anbelangt,  so  geben  darüber  folgende  Ana¬ 
lysen  Auskunft: 


Kenton 

Furnace 

Lewis 

County 

Mount 

Savage 

Furnace 

Carter 

County 

Boone 

Furnace 

Carter 

County 

Bellefont 

Furnace 

Boyd. 

County 

Buffalo 

Furnace 

Greenup 

County 

Kohlenstoff  ch.  geh.  . 

0-660 

0-030 

0-060 

0-220 

0-570 

Graphit  . . 

3-320 

2-670 

2-940 

3-350 

1-950 

Kiesel . 

2-090 

4470 

1-634 

2-389 

7-317 

Schlacke  . 

0-300 

1160 

2-460 

1T60 

0-900 

Aluminium  .... 

0-442 

0-128 

0-330 

0-193 

0-165 

Calcium . 

0-184 

0-144 

— 

0-144 

0-128 

Magnesium  ... 

0-190 

0-112 

— 

0-095 

0-125 

Natrium  . 

0-104 

0-076 

— 

0-047 

0-048 

Kalium  . . 

0-014 

0-023 

— 

0.032 

0-002 

Phosphor  . 

0-622 

0-203 

0-486 

0194 

0-768 

Schwefel . 

0-046 

0-041 

0-078 

0-005 

0-019 

Mangan  ... 

0-612 

0-120 

0-083 

0-054 

0-014 

Eisen . 

92-724 

91-502 

93-212 

93-208 

88-106 

Summe  .  . 

101-298 

100-680 

101-284 

101-091 

100-112 

Specifisches  Gewicht 

6-897 

6-889 

6-905 

.  7-132 

6-872 
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Roheisenerzeugung  mittelst  Anthracit. 

Wie  ich  bereits  früher  erwähnte,  waren  im  Jahre  1838  mit 
Ausnahme  von  nur  wenigen  Hohöfen,  welche  sich  der  Cokes 
bedienten,  nur  Holzkohlenhohöfen  zu  finden.  Erst  in  diesem 
Jahre  wurde  das  erste  Roheisen  mit  Anthracit  zu  Mauch  Chunk 
erblasen;  und  von  diesem  Zeitpunkte  an  begann  eine  neue  Ent¬ 
wicklungsperiode  in  der  Eisenindustrie  Nordamerikas.  Wenn 
auch  bereits  vom  Jahre  1815  angefangen  mehrfach  Versuche 
gemacht  wurden,  Anthracit  zur  Roheisenerzeugung  heranzuziehen, 
so  wurden  dieselben  doch  erst  dann  von  Erfolg  gekrönt,  als  man 
begann,  gleichzeitig  warmen  Wind  anzuwenden. 

Um  die  allmälige  Entwicklung  dieser  Industrie  zu  zeigen, 
habe  ich  in  Form  von  Principskizzen  die  Dimensionen  der  auf 
Glendon  Iron  Work  hei  Easton  in  Pennsylvanien  nach  einan¬ 
der  in  Betrieb  gesetzten  Oefen  auf  Tafel  I  in  den  Fig.  5  bis 
15  beigefügt,  welche  mir  Herr  Firmstone  freundlichst  mittheilte. 
Ofen  Nr.  I,  Fig.  5  und  6,  war  der  erste  daselbst  mit  Anthracit 
in  Betrieb  gesetzte  Ofen,  während  die  in  den  Fig.  7  bis  15 
gegebenen  Zustellungen  der  Hohofenzustellungen  des  Ofens 
Nr.  III  die  Weiterentwicklung  zeigen.  Der  Ofen  Nr.  V,  Fig.  16, 
zeigt  eine  den  gegenwärtigen  Anforderungen  entsprechende  Form. 
Man  sieht  aus  dieser  Reihe  von  Ofenformen  recht  deutlich,  wie 
sehr  man  bemüht  war,  durch  fortwährende  Aenderungen  den  sich 
beim  Betrieb  entgegenstellenden  Schwierigkeiten  vorzubeugen  und 
sich  nicht  scheute,  selbst  auffallende  und  weniger  leicht  zu  begrün¬ 
dende  Formen  zu  wählen,  um  vielleicht  zufällig  auf  die  richtige 
Gestalt  zu  kommen. 

Aus  nachfolgender  Tabelle  (Seite  72)  können  die  erforder¬ 
lichen  Daten  über  die  Ausdehnung  der  Roheisenerzeugung  mit 
Anthracit,  sowie  der  Antheil,  den  die  einzelnen  Staaten  daran 
nehmen,  beurtheilt  werden. 

Aus  dieser  Zusammenstellung  kann  entnommen  werden, 
dass  die  Roheisenproduction  mit  Anthracit  im  Staate  New-York, 
dem  die  vorzüglichen  Erze  des  Lake  Champlain  zur  Verfügung 
stehen,  nur  sehr  unbedeutend  zurückgegangen  ist,  während  die¬ 
selbe  in  Pennsylvanien,  welches  gute  Erze  entweder  vom  Lake 
Superior  oder  Lake  Champlain  zuführen  muss,  selbst  aber  nur 


72 


EISENHÜTTEN  WESEN« 


Name 

des 

Staates 

1873 

1874 

1875 

Anzahl  der 

Hohöfen 

Erzeugung 

in  Tonnen 

ä  1000  Kil. 

Anzahl  der 

Hohöfen 

Erzeugung 
in  Tonnen 

a  1000  Kil. 

Anzahl  der 

Hohöfen 

Davon 

Erzeugung 
in  Tonnen 

ä  1000  Kil. 

in  Betrieb 

kalt 

Massachusetts  .  . 

1 

4.927 

1 

9.265 

1 

1 

10.072 

New-York  .... 

36 

242.636 

41 

270.686 

41 

21 

20 

231.259 

New-Jersey  .  .  . 

16 

92.835 

17 

81.774 

18 

6 

12 

58.118 

Pennsylvania  .  .  . 

149 

828.250 

152 

702.982 

161 

70 

91 

503.448 

Maryland  .... 

4 

18.510 

5 

20.268 

3 

1 

2 

14.369 

Virginia . 

1 

3.628 

1 

5.442 

1 

1 

— 

6.413 

Summe  .  . 

207 

1,190.786 

217 

1,090.417 

225 

100 

125 

823.679 

Erze  minderer  Qualität  besitzt,  um  etwa  40  Procent  gefallen 
ist.  Die  Productionsmengen  der  übrigen  Staaten  sind  gegenüber 
jenen  der  beiden  Ebengenannten  sehr  gering.  Nur  New-Jersey 
bat  noch  eine  nalimhaftere  Roheisenproduction,  welche  deshalb 
in  den  Vereinigten  Staaten  eine  Bedeutung  hat,  weil  daselbst 
etwas  Spiegeleisen  aus  den  Rückständen  der  Zinkhütten  von 
Newark  erblasen  wird.  Wenn  die  pro  Jahr  erzeugte  Menge 
Spiegeleisen  auch  nur  wenig  über  6000  Tonnen  erreicht,  so  ist 
diese  Fabrication  doch  deshalb  nennenswerth,  weil  in  den  Ver¬ 
einigten  Staaten  nur  an  wenigen  Orten  Spiegeleisen  erzeugt  wird, 
und  daher  der  Bedarf  der  Bessemerhütten  aus  Deutschland, 
England  und  Oesterreich  gedeckt  werden  muss. 

Pennsylvanien  liefert  für  die  gesammte  Roheisenerzeugung 
dieser  Länder  den  Anthracit,  es  stehen  daher  die  Hohöfen 
Pennsylvaniens  den  Kohlengruben  ungleich  näher,  haben  daher 
das  Brennmateriale  billiger.  Hingegen  haben  diese  Oefen  ungleich 
schlechtere  und  ärmere  Erze  zu  verschmelzen  und  erzeugen  meist 
graues  Giesserei-  und  Frischerei-Roheisen  für  den  Puddlingsofen- 
betrieb.  Ueberall,  wo  es  sich  um  die  Erzeugung  besserer  Roheisen¬ 
sorten  handelt,  wo  dasselbe  für  den  Bessemerhüttenbetrieb  erzeugt 
werden  soll,  müssen  bessere  Erze  von  Lake  Superior  oder  Lake 
Champlain  zugeführt  werden.  Welche  dieser  beiden  Erzsorten  ge¬ 
wählt  wird,  hängt  lediglich  von  den  Ankaufspreisen,  den  zur  Zeit  des 
Erzankaufes  bestehenden  Handels-  und  Transportverhältnissen  ab. 
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Die  Holiöfen  des  Staates'  New- York  haben  die  Anthracite 
etwas  theurer,  weil  sie  dieselben  zuführen  müssen,  hingegen  haben 
sie  die  Erze  näher  und  können  eine  bessere  Auswahl  unter  den¬ 
selben  treffen.  Nachtheilig  für  dieselben  ist  aber,  dass  sie  grössere 
Frachten  für  ihr  Roheisen  zahlen  müssen,  da  sie  meist  entfernter 
von  den  Raftinirhütten  liegen. 

Ein  grosser  Theil  der  Anthracit-Hohofenanlagen  ist  alt 
und  entspricht  den  neueren  Anforderungen  nicht  mehr.  Theil- 
weise  findet  man  noch  ältere,  verhältnissmässig  niedere  Hohöfen, 
und  sind  dieselben  auch  erhöht  worden,  so  fehlt  es  entweder  an 
hinreichend  starken  Gebläsen  oder  die  Winderhitzungsapparate 
reichen  nicht  hin,  um  die  erforderliche  Windmenge  entsprechend 
zu  erhitzen.  An  Winderhitzungsapparaten  findet  man  in  der  Regel 
Röhrenapparate  mit  stehenden  Röhren  aus  Gusseisen.  In  den 
günstigsten  Fällen  erzielt  man  mit  denselben  eine  Windtemperatur 
von  420  bis  500  Graden  Celsius,  ist  somit  ohnedies  nahe  an  der 
Temparaturgrenze  angelangt,  welche  mit  derartigen  Apparaten 
erreicht  werden  kann.  Nicht  selten  findet  man  bei  den  meist 
sechsförmigen  Hohöfen  ein,  auch  zwei  derselben  versetzt,  und 
oft  mehrere  derselben  ziemlich  dunkel.  Formen  und  Untergestelle 
sind  meist  mit  Wasser  gekühlt.  Die  Gicht  des  Ofens  ist  meist  ge¬ 
schlossen,  und  erfolgt  die  Ableitung  der  Gase  in  der  Regel  seitlich, 
während  eine  centrale  Gasableitung  selten  zu  finden  ist.  Die  Ge¬ 
bläse  sind  meist  vertical  angeordnet  und  haben  die  grössten  etwa 
2-7  Meter  Durchmesser  und  3  Meter  Hubhöhe. 

Bei  neueren  Hohofenanlagen  ist  in  der  Regel  eine  grössere 
Anzahl  kleinerer  Gebläse  erbaut,  um  Reparaturen  einzelner 
Maschinen  leichter  durchführen  zu  können. 

Folgende  Beispiele  mögen  dazu  beitragen,  die  Betriebsver¬ 
hältnisse  zu  erörtern. 

In  Thomas  Iron  Work  zu  Hokendauqua  in  Lehigh  County, 
Pennsylvania,  stehen  sechs  Anthracithohöfen ,  von  welchen  zwei 
L 6  7 7  und  vier  18'30  Meter  Höhe  haben.  Zum  Betriebe  dieser  sechs 
Hohöfen  sind  drei  grosse  Gebläse  von  2-745  Meter  Gebläse- 
cylinder-Durchmesser  und  3 -05  Meter  Hubhöhe,  welche  pro  Wech¬ 
sel  28  Cubikmeter  Wind  liefern,  vorhanden.  Ausserdem  sind  zwei 
kleinere  Gebläse  von  2-135  Meter  Durchmesser  und  2-745  Meter 
Hubhöhe,  welche  pro  Wechsel  19-6  Cubikmeter  Wind  liefern, 
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bei  welchen  Angaben  25  Procent  auf  Verluste  abgerechnet 
wurden. 

Der  Ofen  Nr.  V,  dessen  Dimensionen  aus  Fig.  17  der 
Tafel  I  ersichtlich  sind,  hat  sieben  Formen  von  9  Centimeter 
Durchmesser.  Der  Wind  hat  eine  Pressung  von  0-422  Kilo-4 
gramm  pro  Quadratcentimeter  und  eine  Temperatur  von  425  Gra¬ 
den  Celsius.  Der  Winderhitzungsapparat  hat  96  stehende  Bogen¬ 
röhren  aus  Gusseisen,  welche  20  Centimeter  Durchmesser  und 
eine  Höhe  von  4-5  Meter  haben.  Der  Ofen  erzeugte  in  12  Mona¬ 
ten  14-335  Tonnen  Roheisen,  somit  nahezu  39'22  Tonnen  a  1000 
Kilogramm  in  24  Stunden. 

Pro  Tonne  erzeugten  Roheisens  wurden  verbraucht: 
an  Erzen  1-901  Tonnen 

„  Kalkstein  1-061  ,, 

,,  Anthraciten  T616  ,, 

Man  erzeugte  graues  Giessereiroheisen  und  verwendete  eine 
Gattirung  von  V3  Magneteisensteinen  von  New-Jersey  und  2/3  Li- 
moniten  der  Umgebung.  Das  Roheisen  zeigte  folgende  Festigkeit: 

Nr.  1  822  Kilogramm  per  Quadratcentimeter 

„  2  1173 

An  Arbeitern  sind  unmittelbar  beim  Ofen  beschäftigt  pro 
Schicht  je  1  Schmelzer  und  2  Helfer  so  wie  an  der  Gicht  5  Mann; 
ferner  für  3  Oefen  zusammen  in  24  Stunden  beim  Gebläse  5  Mann, 
beim  Loeomotiv  3 ;  zum  Reinigen  der  Apparate  1  Mann  und 
endlich  5  Mann  für  Eisen-  und  Schlackentransport,  sowie  ein 
Oberschmelzer.  Jeder  Ofen  hat  somit  zur  Bedienung  ohne  die  übri¬ 
gen  Hilfsarbeiter,  wie  Schmiede,  Schlosser,  Maurer  etc.  21  Mann. 
Es  entfallen  somit  für  jeden  unmittelbar  beim  Hohofen  verwen¬ 
deten  Arbeiter  1-8  Tonnen  erzeugten  Roheisens. 

Glend on  Iron  Works  bei  Easton,  Northampton  County, 
hat  5  Hohöfen  von  folgenden  Dimensionen: 

Nr.  1  mit  einer  Höhe  von  15-25  Met.  u.  einem  Durchm.  des  Kolilensackes  von  3-56  Met. 

2  4-27 

77  u  77  ??  77  77  77  77  77  77  77  77  77  ^  "  1  77 

‘4  1  A.Ofi  4*^7 

77  77  77  77  77  XfJ  77  77  77  77  77  77  77  *  U  1  77 

77  **  77  7  7  77  77  ^  ^  ^  77  7  7  77  77  77  77  77  ^  77 

77  ^  77  77  77  77  w  x  **  1  77  7  7  77  7  7  77  77  77  u  77 

Der  grösste  dieser  Oefen  hat  sieben  Formen  und  hat  der  Wind  eine 
Pressung  von  0-422  Kilogramm  pro  Quadratcentimeter  und  eine 
Temperatur,  bei  welcher  Zink  schmilzt,  somit  über  500  Grade  Celsius. 
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Der  Winderhitzungsapparät,  welcher  120  stehende  Doppel¬ 
röhren  von  4-88  Meter  Höhe  hat,  ist  so  auf  Säulen  angeordnet,  dass 
der  Raum  unter  demselben  an  der  Hüttensohle  zugänglich  ist, 
und  der  aus  den  Grundröhren  des  Apparates  abgeleitete  Wind 
auf  möglichst  kurzem  Wege  dem  Ofen  zugeführt  wird.  Da  die 
Gase  oben  in  den  Apparat  eingeleitet  werden,  ist  die  Länge  der 
Röhrenleitungen  auf  ein  Minimum  reducirt.  Die  Production  er¬ 
reicht  bei  den  kleineren  Oefen  29  bis  30,  bei  den  grösseren 
bis  40  Tonnen  in  24  Stunden. 

Per  Tonne  erzeugten  Roheisens  werden  verbraucht: 


an  Erzen  . l-977 

„  Kalkstein . l-000 

„  Anthracit . 1*482 


Während  man  bei  dem  kleinsten  Ofen  auf  1'59  Anthracit 
pro  Tonne  Roheisen  hinauf  kommt,  soll  der  grösste  auch  nur 
P2  Tonnen  verbrauchen. 

Nach  den  Zusammenstellungen  des  Herrn  William  E.  S. 
Bäcker,  Secretär  der  Eastern  Iron  Masters  Association,  stellten 
sich  die  Gestehungskosten  des  Anthracit-Roheisens  in  Pennsyl- 
vanien  in  den  letzten  26  Jahren  unter  der  Voraussetzung,  dass 
pro  Tonne  Roheisen  im  Durchschnitte  von  20  Jahren  verbraucht 
wurden : 

An  Erzen,  und  zwar  Hämatite  von  Juniata  und  Montour  gemengt 


mit  Magnetiten  von  Cornwalls . 2*1 7  Tonnen 

„  Kalksteinen . 1-04  „ 

„  Anthracit  von  Wyoming  &  Lehigh  Valley . 2'00  „ 


wie  in  der  Tabelle  Seite  76  und  77  folgt  (in  Dollars). 

Diese  Zahlen  scheinen  mir  etwas  hoch  gegriffen,  und  sind 
vermuthlich  als  die  oberen  Grenzen  der  Productionskosten  anzu¬ 
sehen.  Würde  man  den  Papier-Dollar  der  einfachen  Rechnung 
halber  mit  nahe  gleich  2  fl.  ö.  W.  Silber  annehmen,  so  sind  die 
in  Dollars  gegebenen  Zahlen  mit  2  multiplicirt  gleich  den  in 
österreichischer  Währung  pro  Tonne  reducirten  Beträgen. 

Um  nun  auch  ein  Beispiel  über  die  Roheisenerzeugung 
mittelst  Anthracit  im  Staate  New-York  zu  gehen,  will  ich  den 
Hohofen  der  Ce  dar  Point  Iron  Comp,  zu  Port  Henry  am 
Lake  Champlain  anführen  und  denselben  etwas  ausführlicher 
besprechen,  weil  derselbe  einer  der  neuesten,  am  besten  einge¬ 
richteten  und  betriebenen  Hohöfen  und  zugleich  der  erste 
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Auslagen  für 

1850 

1851 

1852 

1853 

1854 

1855 

1856 

1857 

1858 

1859 

1860 

Erz . 

5.75 

5.44 

5.55 

5.97 

6.65 

7.51 

7.50 

7.75 

7.66 

7.08 

7.45 

Anthracit . 

3.70 

3.36 

3.65 

3.23 

3.53 

4.63 

3.90 

3.89 

4.06 

3.26 

3.49 

Kalkstein . 

0.03 

0.96 

1.09 

1.06 

1.38 

1.26 

1.16 

1.14 

1.18 

1.15 

1.21 

Arbeitslöhne . 

2.22 

1.61 

2.02 

2.00 

2.45 

2.85 

2.58 

2.30 

2.10 

1.82 

1.87 

Diverse . 

1.65 

1.93 

2.03 

2.62 

1.99 

2.62 

2.91 

2.16 

2.73 

2.83 

2.83 

Ofenkosten . 

14.25 

13.30 

14.34 

14.88 

16.00 

18.87 

18.05 

17.24 

17.73 

16.14 

16  85 

Interessen  des  Anlagecapitales  . 

1.05 

1  05 

1.15 

1.22 

1.37 

1.29 

1.21 

1.47 

1-22 

1.28 

1.36 

Summe  .  . 

15.30 

14.35 

1 5.49 

16.10 

17.37 

20.16 

19.26  1K. 71 

1 

18.95 

17.42 

18.21 

Anthracithohofen  der  östlichen  Staaten  ist,  der  Winderhitzungs- 
Apparate  nach  dem  Systeme  Whitwell  hat. 

Der  Ofen  hat  die  in  Tafel  I,  Fig.  18  dargestellte  Gestalt. 
Er  hat  einen  Cubikinhalt  von  236' 19  Cubikmeter,  von  welchen 
auf  den  Ofenschacht  182*25;  auf  den  Kohlensack  49*29  und  auf 
das  Gestelle  4*65  entfallen.  Der  Herd  ist  geschlossen  und  mit 
zwei  Lürrn an n’ sehen  Schlackenformen  versehen.  Der  Ofen  hat 
sechs  Formen  von  je  105  Millimeter  Durchmesser,  während  die 
Schlackenform  bei  einer  Tageserzeugung  von  50  Tonnen  nahe 
35  Millimeter  hat.  Schlacken-  wie  Windformen  sind  aus  Bronze 
und  haben  ein  Spiralrohr  behufs  ihrer  Kühlung  eingegossen ;  die 
eigentlichen  Steckschuhe  sind  auch  aus  Bronze  und  ebenfalls  mit 
Wasser  gekühlt,  wie  aus  den  Fig.  34  und  35  der  Tafel  I 
ersichtlich  ist.  Die  Anordnung  ist  von  Herrn  Witherbee,  dem 
technischen  Director  der  Hütte,  patentirt  und  hat  sich  bis  nun 
sehr  gut  bewährt. 

Die  Gicht  des  Ofens  ist  mit  einer  einfachen  Glocke  (Conus) 
verschlossen,  und  werden  die  Gase  zum  Heizen  der  Kessel  so¬ 
wie  der  Winderhitzungsapparate  benützt. 

Im  Kesselhaus  sind  gegenwärtig  acht  Dampfkessel  von 
16*77  Meter  Länge  und  1*525  Meter  Durchmesser  aufgestellt,  von 
welchen  je  zwei  mit  einem  gemeinschaftlichen  Schlammkessel  und 
Dampfsammler  verbunden  sind. 

Die  Gebläsemaschine,  von  Henry  G.  Morris  in  Phila¬ 
delphia  erbaut,  hat  folgende  Dimensionen:  Dampfcylinder  1*525 
Meter  Durchmesser,  Gebläsecylinder  2*54  Meter  Durchmesser, 
und  beide  haben  eine  Hubhöhe  von  2*44  Metern.  Das  Gebläse 
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1861 

1862 

1863 

1864 

1865 

1866 

1867 

1868 

1869 

1870 

1871 

1872 

1873 

1874 

1875 

Durch¬ 
schnitt.  von 
26  Jahren 

7.35 

7.08 

7.49 

9.12 

13.13 

'2.19 

11.71 

10.92 

11.86 

12.96 

12.67 

13.64 

14.87 

12.35 

10.82 

9.33 

3.26 

3.68 

3.42 

5.41 

9.66 

7.55 

7.44 

7.11 

7.41 

7.08 

8.59 

7.28 

7.45 

7.64 

7.21 

5.42 

1.17 

1.11 

1.20 

1.93 

2.85 

2.65 

2.76 

2.51 

2.14 

2.44 

2.08 

2.04 

1.98 

1.77 

1.03 

1.62 

1.97 

1.57 

2.07 

2.85 

4.56 

3.46 

3.99 

3.86 

3.46 

3.89 

3.54 

4. 69 

5.11 

3.42 

2.57 

2.88 

2.86 

2.67 

2.35 

1.66 

2.01 

2.03 

1.98 

1.90 

1.96 

3.67 

2.77 

2.93 

3.00 

2.16 

1.86 

2.39 

16.81 

16.11 

16.53 

20.97 

32.21 

27.88 

27.88 

2':.30 

26.83 

30.04 

29.65 

30.58 

32.41 

27.34 

23.49 

21.64 

1.57 

1.57 

1.40 

1.59 

1.61 

1.64 

1.80 

1.63 

1.71 

1-85 

1.82 

1.75 

2.08 

1.91 

1.6? 

1.51 

18.18 

17.68 

17.93 

22.56 

33.82 

29.52 

29.68 

27.93 

28.54 

31.89 

31.47 

32.33 

34.49 

29.25 

25,11 

23.15 

gibt  bei  jedem  Wechsel  24*4  Cubikmeter  Wind  und  hat  zwei 
Schwungräder  von  je  23  Tonnen  Gewicht.  Die  Pressung  des 
Windes  beträgt  gewöhnlich  0-5  Kilogramm  pro  Quadratcentimeter, 
kann  aber  bis  0‘8  gesteigert  weiden.  Zur  Erhitzung  des  Windes 
dienen  vier  Apparate  nach  Whitwell’s  System,  welche  9-3  Meter 
Höhe  und  6‘71  Meter  Durchmesser  haben.  Sie  haben  eine  Heiz¬ 
fläche  von  1023  Quadratmeter.  In  jedem  derselben  sind  nahe 
525  Tonnen  feuerfester  Ziegel.  Die  zu  den  Winderhitzungs- 
Apparaten  gehörige  Esse  hat  35  Meter  Höhe.  Zum  Aufziehen  der 
Gichtmaterialien  dient  ein  pneumatischer  Elevator  von  0‘915  Meter 
Cylinderdurchmesser  und  22-57  Meter  Hubhöhe. 

Die  zur  Verschmelzung  gelangenden  Erze  sind  aus  der 
Witherbee’s,  Sherman  &  Comp,  gehörigen  Grube  New-Bed 
bei  Port  Henry.  Eine  Durchschnittsanalyse  von  15  Tonnen  reinen 
Magneteisensteins  ergab  folgende  Zusammensetzung: 


Metallisches  Eisen .  ....  68"240 

Sauerstoff  au  Eisen  gebunden .  26  010 

Unlösliche  Kieselerde .  4-320 

Wasser .  0-380 

Schwefel . keinen 

Phosphor . 0"0380 

Kalkerde .  0-140 

Talkerde  .  . . keine 

Thonerde .  0'280 

Verlust  und  unbestimmt  . .  •  •  Q-592 

Summe  .  .  .  lOO'OOO 


Da  die  Erze  aber  selten  vollkommen  rein,  sondern  Ge¬ 
menge  des  reinen  Eisensteines  mit  Quarz  oder  Kalk-  und  Talkerde- 
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silicaten  sind,  und  das  reine  Erz  ein  specifisches  Gewicht  von 
5*158,  der  Quarz  aber  von  nur  2*5785  hat,  so  bedient  man  sich, 
wenn  es  sich  um  die  annäherungsweise  Bestimmung  des  Schmelz¬ 
zuschlages  ohne  Durchführung  einer  vollständigen  Analyse  han¬ 
delt,  der  Ermittlung  des  specitisclien  Gewichtes,  da  die  Differenz 
zwischen  Quarz  und  Erz  hinreichend  gross  ist. 

Von  den  erzeugten  Erzen  ist  etwa  x(x  ganz  rein  und  3/4 
sind  etwas  mit  Quarz  verunreinigt,  die  zweite  Sorte  wird  wieder 
in  Stuferz  und  Erzklein  geschieden,  von  welchen  das  letztere 
bezüglich  der  Qualität  zwischen  beiden  steht. 

Als  Zuschlag  bedient  man  sich  eines  Gemenges  von  gleichen 
Theilen  reinen  und  talkerdehältigen  Kalksteins.  Die  Zusammen¬ 
setzung  dieser  beiden  Sorten  Zuschlagsteine  ist  folgende: 


Gewöhnlicher  Kalkstein 

Dolomit 

Kalkerde . 

53*500 

37*960 

Talkerde  . 

■  0*510 

12*320 

Kohlensäure  .  .  . 

42*500 

43*390 

Unlösliche  Masse  .  .  .  .  . 

2*430 

2*840 

Eisenoxyd  und  Thonerde 

0*520 

2*540 

Wasser . 

0*170 

0*380 

Phosphor .  .  . 

0*001 

0*001 

Unbestimmt  und  Verlust 

0*369 

0*569 

Zusammen  . 

100*000 

100*000 

Will  man  beim  Verschmelzen  Schlacken  erhalten,  welche 
auf  5  Theile  Basen  4  Theile  Säuren  enthalten  sollen,  so  braucht 
man  im  Durchschnitte  von  dem  Gemenge  aus  gleichen  Gewichts- 
theilen  beider  Zuschläge  in  Procenten  für  reine  Erze  8,  für 
Stuferze  60,  für  Feinerze  32*5,  für  Anthracit  3  Gewichtstheile. 

Die  abfallende  Schlacke  hat  im  Durchschnitte  von  84  auf¬ 
einander  folgenden  Abstichen  folgende  Zusammensetzung: 

Kieselerde . 47*940 

Kalkerde  .......  31*200 

Talkerde  .  . .  4*360 

Thonerde . 12*010 

Eisenoxydul  .  1*550 

Manganoxydul .  0*190 

Schwefelcalcium  ....  1*750 

Phosphorsäure .  0*014  mit  0*006  Phosphor 

Unbestimmt  und  Verlust  .  0*986 


Zusammen  .  100*000. 
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Im  August  1875  wurde  der  Ofen  in  Betrieb  gesetzt  und  in 
den  darauf  folgenden  Monaten  die  in  der  angeschlossenen  Tabelle 
aufgenommenen  Resultate  erzielt: 


Betriebs-Monat 

Temperatur 
des  Windes  in 
Graden  Celsius 

Roheisenerzeu¬ 
gung  in  Tonnen 
ä  1000  Kilogr. 

Tn  24  Stunden 

wurden  erzeugt 

1 

Die  Roheisen¬ 
erzeugung 
betrug 

Pro  Tonne  Roh¬ 
eisen  wurden 
verbraucht 

am 

besten 

Tage 

in  der 
besten 
Woche 

Erze 

Anthra- 

cite 

in  Tonnen 

September  1875  .  .  . 

725 

1045 

34-78 

45-7 

270 

1-83 

1-4 

Oc.tober  „  ... 

743 

1338 

43-18 

61-4 

336 

1-70 

1-3 

November  „  ... 

758 

1272 

42-37 

54-9 

289 

1-79 

1-3 

December  „  ... 

759 

1273 

41-05 

48-7 

293 

1-82 

1-27 

Januar  1876  .... 

751 

1311 

42-27 

48-7 

308 

1-86 

1-26 

Die  höchste  in  diesem  Zeitabschnitte  erreichte  Temparatur 
des  Windes  zeigte  954  Grade  Celsius.  Alle  vier  Winderhitzungs- 
Apparate  sind  gleichzeitig  in  Betrieb,  und  wird  Wind  zwei 
Stunden  lang  durch  einen  Apparat  geleitet,  während  drei  Apparate 
geheizt  werden,  so  dass  jeder  Apparat  erst  nach  sechsstündigem 
Heizen  wieder  benützt  wird.  Jeder  Apparat  wird  nach  vier 
Monaten  gereinigt,  wozu  etwa  ein  Tag  Zeit  erforderlich  ist.  Die 
Production  ist  in  den  letzten  Monaten  etwas  gestiegen  und  hat  im 
Durchschnitte  50  Tonnen  in  24  Stunden  erreicht.  Zur  Bedienung 
des  Hohofens  sind  35  Mann  erforderlich,  welche  im  Durch¬ 
schnitte  nicht  viel  über  1.7  Dollars  pro  Tag  verdienen,  so  dass 
sich  der  Arbeitslohn  der  unmittelbar  beim  Ofen  beschäftigten 
Arbeiter  je  nach  der  Erzeugung  auf  1.2  bis  1.5  Dollar^  pro 
Tonne  stellt.  Pro  Arbeiter  entfällt  eine  Erzeugung  von  1  bis  14 
Tonnen. 

Anthracit  kostet  pro  Tonne  loco  Hohofen  5  Dollars  und 
die  Hütte  muss  die  Erze  von  dem  eigenen  Bergbau  um  den  Ver¬ 
kaufspreis  bezahlen,  der  zur  Zeit  meines  Besuches  4-50  Dollars 
betrug. 

Die  Anlage  des  Hohofens  kostete  600.000  Dollars,  somit  nahe 
1*2  Millionen  Gulden  in  Silber. 

Versucht  man  aus  diesen  Daten  die  Gestehungskosten  für 
Bessemer-Roheisen  zusammenzustellen,  so  ergeben  sich  dieselben 
annäherungsweise  wie  folgt: 
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1-8  Tonnen  Erze  zu  4.50  Dollars  .  .  . 

1  26  „  Anthracit  zu  6.00  „  ... 

0-72  „  Kalkstein  zu  0.00  ,,  ... 

Arbeitslöhne . 

Diverse  Auslagen . 

Interessen  und  Amortisation  von  0‘6  Mill.  Dollars 
zu  10  Procent  bei  einer  Jahreserzeugung  von 

15.000  Tonnen . 

Zusammen 


8.10  Dollars 


7.50 
0.58 

1.50 
2.00 


V 


4.00 

24.68  Dollars 


Es  stellen  sich  somit  die  Gestehungskosten  auf  nahe  24  Dol¬ 
lars,  während  die  Verkaufspreise  auf  nahe  26  Dollars  standen. 

Wenn  man  aber  bedenkt,  dass  die  Gestehungskosten  der 
Erze  nicht  viel  über  2  Dollars  betragen,  die  letzten  Kohlen¬ 
abschlüsse  es  gewiss  ermöglichen,  den  Preis  des  Anthracit  nie¬ 
derer  einzusetzen,  so  würden  die  Gestehungskosten  schon  um 
mehrere  Dollars  reducirt  werden  können;  eine  weitere  Reduction 
der  Kosten  könnte  endlich  noch  nach  Erbauung  eines  zweiten 
Ofens  erfolgen,  da  die  diversen  Auslagen  und  die  Interessen  des 
Anlagecapitals  durch  Vertheilung  auf  eine  grössere  Production 
leicht  um  1  bis  2  Dollars  vermindert  werden  könnten. 

Aus  diesen  wenigen  Zahlen  ersieht  man,  wie  lebensfähig 
die  Roheisenerzeugung  in  diesen  Gegenden  ist. 


Roheisenerzeugung  mittelst  Cokes  und  bituminöser  Kohle. 

Die  Roheisenerzeugung  mittelst  Cokes  und  bituminöser  Kohle 
hat  sich,  wie  bereits  früher  erwähnt,  ungleich  später,  dafür  aber 
auch  rascher  entwickelt  als  die  Roheisenerzeugung  mittelst  Holz¬ 
kohlen  oder  Anthracit,  und  es  ist,  was  das  Bemerkenswertheste 
ist,  dieser  Zweig  der  Roheisenerzeugung  in  den  letzten  ungün¬ 
stigen  Jahren  sozusagen  nicht  zurückgegangen.  Diese  Verhältnisse 
können  am  besten  aus  folgenden  Zahlen  entnommen  werden. 

Es  wurden  von  der  Roheisenproduction ,  nach  Procenten 
ausgedrückt,  erzeugt  in  den  Jahren: 

mit.  Holzkohlen  Anthracit  Cokes  und  bituminöser  Kohle  in  Summe 

1874  46-5  46-1  7-4  1004) 

1875  18-1  40-1  41-8  100-0 

das  heisst,  die  Roheisenerzeugung  mit  Cokes  und  bituminöser  Kohle 
nimmt  gegenwärtig  schon  den  ersten  Rang  ein,  und  wird  den¬ 
selben  auch  voraussichtlich  behalten,  da  ausser  dem  Westen 
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Pennsylvaniens  und  Ohios  überwiegend  solche  Länder  daran 
participiren ,  welche  über  reichere  und  bessere  Erze  als  der 
Osten  Pennsylvaniens  zu  verfügen  haben  und  somit  leicht  in 
die  Reihe  jener  Staaten  eintreten  können,  welche  als  auf  den 
Roheisenmarkt  Einfluss  nehmend  bezeichnet  werden  müssen.  In 
folgender  Tabelle  ist  die  Anzahl  der  in  den  letzten  drei  Jahren 
in  den  einzelnen  Staaten  vorhandenen  Hohöfen  sammt  den  damit 
erzeugten  Roheisenmengen  aufgenommen. 


1873 

1874 

1875 

Anzahl  der 
Hohöfen 

Erzeugung 

in  Tonnen 

ä  1000 

Kilogramm 

Anzahl  der 
Hohöfen 

Erzeugung 

in  Tonnen 

ä  1000 

Kilogramm 

Hohöfen 

Erzen  gung 

in  Tonnen 

ä  1000 

Kilogramm 

Anzahl 

derselben 

in  Betrieb 

Pennsylvanien  .... 

74 

390.020 

75 

360.248 

78 

33 

45 

336.918 

Maryland . 

4 

4.775 

4 

6.539 

6 

1 

5 

1.586 

Virginia . 

— 

— 

— 

— 

5 

3 

2 

6.799 

North-Carolina  .  .  . 

— 

— 

— 

— 

1 

— 

i 

— 

Georgia . 

1 

— 

1 

5.003 

3 

3 

— 

11.506 

Alabama . 

— 

— 

— 

— 

2 

— 

2 

— 

West-Virginia  .  .  . 

2 

'  19.045 

5 

24.250 

6 

3 

3 

21.931 

Kentucky . 

3 

25.099 

4 

22.299 

4 

3 

1 

23.639 

Tennessee  . 

3 

7.804 

4 

10.471 

4 

2 

2 

9.343 

Ohio  .  . . 

51 

277.043 

56 

301.306 

63 

39 

24 

321.039 

Indiana . 

7 

29.467 

7 

10.551 

8 

3 

5 

18.488 

Illinois  . 

10 

50.691 

10 

34.420 

12 

3 

9 

45.139 

Michigan . 

4 

8.645 

4 

6.978 

4 

1 

3 

11.792 

Wisconsin  .... 

3 

31.991 

3 

19.792 

3 

2 

1 

33.250 

Missouri  .  .  .  . 

9 

41.741 

8 

24.241 

8 

2 

6 

18.079 

Summe  .  . 

171 

886.321 

181 

826.098 

207 

98 

109 

859.509 

Aus  dieser  Tabelle  kann  ersehen  werden,  dass  die  beiden 
Staaten  Pennsylvanien  und  Ohio  eine  hervorragende  Rolle 
bei  der  Erzeugung  von  Roheisen  mittelst  Cokes  und  Anthracit 
spielen.  V on  wesentlichem  Einflüsse  auf  die  Entwicklung  dieser 
Industrie  ist  zweifelsohne  auch  die  vorzügliche  Qualität  der  vom 
Lake  Superior  und  aus  Missouri  diesen  Districten  (West-Pennsyl- 
vanien  und  Ohio)  zugeführten  Erze,  während  der  Transport  dieser 
Erze  bis  in  die  Anthracitregioir  der  bedeutenden  Landfrachten 
halber  nicht  mehr  rentabel  erscheint.  Um  auch  diesen  Fabrications- 
zweig  zu  erörtern,  will  ich  einige  hieher  gehörige  Beispiele  anführen. 

Bericht,  über  die  Ausstellung  zu  Philadelphia.  TV.  ß 
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Rolling  Mill  Furnace  bei  Marquette  am  Lake  Superior. 
Diese  Anlage  hat  die  grosse  Nähe  der  Erzlagerstätten,  sowie  die 
billige  Gegenfracht  für  das  Brennmateriale  für  sich.  Während 
pro  Tonne  Erz  an  Fracht  nach  Chicago  nahe  3  fl.  bezahlt  wer¬ 
den,  wird  an  Retourfracht  pro  Tonne  Kohle  von  Cleveland  nur 
etwa  080  fl.  bezahlt,  so  dass  bituminöse  Kohlen  loco  Marquette 
auf  etwa  7'5  fl.  pro  Tonne  zu  stehen  kommen.  Diese  billigen 
Frachten  werden  sich  so  lange  erhalten,  als  es  schwer  ist,  Gegen  - 
frachten  von  Cleveland  oder  einem  anderen  Orte  der  südlicheren 
Seen  zu  erhalten. 

Die  Zustellung  des  Ofens  ist  aus  Tafel  I,  Fig.  20,  zu  er¬ 
sehen.  Der  Ofen  hat  vier  Formen,  welche  1  Meter  über  den  Bo¬ 
den  eingelegt  sind,  und  13  Centimeter  Durchmesser  haben;  der 
Wind  wird  von  einem  stehenden  Gebläse,  dessen  Windcylinder 
1'9  Meter  Höhe  und  Durchmesser  hat,  geliefert.  Der  Wind  hat 
eine  Pressung  von  0*245  Kilogramm  pro  Quadratcentimeter  und 
wird  in  Röhrenapparaten  auf  circa  425  Grade  Celsius  erhitzt. 

An  Brennmaterial  wird  ein  Gemenge  von  Cokes  aus  Con- 
nellsville  bei  Pittsburg,  Pennsylvania,  und  bituminöser  Kohle  von 
Blairhille,  Joungstown  Ohio,  verwendet.  An  Erzen  werden  Ge¬ 
menge  von  Hämatiten  und  Specular  Ores  theils  aus  den  eige¬ 
nen,  theils  aus  fremden  Gruben,  so  wie  Magnetite  verschmolzen. 

Im  Monate  Juni  1876  wurden  folgende  Resultate  erzielt. 
Verschmolzen  wurden: 

Hämatite .  11604  Tonnen 

Specular  Ores . 341-6  „ 

Magnetite . 170'8  ,, 

Zusammen  .  .  1673-3  Tonnen 

Kalkstein . 6106  „ 

An  Brennmaterial  wurden  verbraucht: 

Cokes . 701-6  Tonnen 

Anthracit . 142-6  „ 

Bituminöse  Kohle .  923  5  „ 

An  Roheisen  wurden  erzeugt  948*9  Tonnen. 

Pro  Tonne  Roheisen  wurden  somit  verbraucht: 

an  Erzen .  1-763  Tonnen 

,,  Kalkstein . -.  .  0-653  „ 

„  Brennstoff,  und  zwar  an  Cokes  .  .  .  0-739 

Anthracit  .  .  .  0.150 

bituminöser  Kohle  0-973  1-862  ,, 
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Wenn  man  bedenkt,  dass  die  Erze  loco  Hohofen  etwa 
2-5  bis  3  Dollars  pro  Tonne  kosten,  und  dass  bei  einer  Tages¬ 
erzeugung  von  31 ‘6  Tonnen  30  Mann  beschäftigt  sind,  so  kann 
daraus  ersehen  werden,  dass  die  Gestehungskosten  sich  auf  etwa 
18  bis  19  Dollars  stellen  dürften. 

Das  Rauhmauerwerk  des  Ofens  ist  auf  Säulen  gestellt  und 
in  einen  Blechmantel  gehüllt,  der  jedoch  nahe  der  inneren  Ge¬ 
stalt  der  Ofenzustellung  parallel  bleibt,  so  dass  die  Dicke  des 
Rauhmauerwerkes  in  allen  Theilen  nahe  gleich  und  der  Blech¬ 
mantel  nach  unten  wie  nach  oben  verengt  ist. 

Um  den  Hohofenbetrieb  Pennsylvaniens  mit  theilweise  ärmeren 
Erzen  und  Cokes  zu  eharakterisiren,  sollen  einige  Beispiele  aus 
Johnstown  (Cambria  Iron  Work),  einem  der  grössten  Werke 
Nordamerikas,  hier  folgen. 

Diese  Gesellschaft  besitzt  in  Johnstown  5,  in  Conemaugh  1, 
in  Bennington  1,  in  Hollidaysburg  2  und  inFrankstown  1,  somit 
zusammen  10  Hohöfen ,  und  sind  die  Dimensionen  mehrerer 
derselben  in  den  Figuren  21  bis  inclusive  25  der  Tafel  I  ersicht¬ 
lich.  Alle  diese  Hohöfen  haben  Winderhitzungsapparate  aus  Guss¬ 
eisenröhren  nach  den  Systemen  Playr  oder  Cal  der. 

Aus  folgender  Zusammenstellung  kann  der  Cubikinhalt  der 
Hohöfen,  die  Heizfläche  der  Erhitzungsapparate,  die  Temperatur 
des  Windes  so  wie  die  Heizfläche  der  Dampfkessel,  die  zum  Be¬ 
triebe  der  Gebläsemaschinen  den  erforderlichen  Dampf  liefern, 
ersehen  werden. 


Name  des  Hohofens 

Cubikinhalt 

des  Ofens 

in 

Cubik- 

metern 

Heizfläche 

d.  Winderh.- 
Apparate  in 
Quadrat¬ 
metern 

Wind- 

temperatur 

in 

Graden 

Celsius 

Heizfläche 
der  Dampf¬ 
kessel  in 
Quadrat¬ 
metern 

An¬ 

merkung 

Johnstown  Nr. 

1  .  .  . 

207-0 

391-6 

450 

239-4 

Fig.  21  Taf.  I 

fl  v 

2  .  .  . 

116-8 

127-0 

320 

148-8 

n  n 

3  . 

119-6 

127-0 

320 

120-9 

lFig.22  „ 

fl  r» 

4  .  .  . 

119-6 

316-2 

500 

148-8 

1 

fl  fl 

5  .  .  . 

4111 

948-6 

606 

520-8 

Fig.  23  „ 

Conemaugh  . 

80-2 

316-2 

500 

130-2 

Fig.  24  „ 

Hollidaysburg 

Nr.  1  . 

85-8 

195-0 

450 

— 

fl 

9 

A  ^  • 

47-6 

87-8 

350 

— 

Frankstown  . 

.  .  .  . 

54-3 

87-8 

350 

— 

Fig.  25  „ 

Bennington  . 

.  .  . 

47-2 

87-8 

350 

— 

6* 
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An  Brennmaterialien  werden  daselbst  nur  Cokes  verwendet, 
und  zwar  mit  einem  Gehalt  an  : 

Kohlenstoff  Schwefel  Asche 

von  Johnstown  aus  gewaschenen  Kohlen, 


in  Oefen  erzeugt .  90*48  0*56  8*96 

,,  Hollidaysburg,  in  Oefen  erzeugt  .  92T5  0*258  7*84 

„  „  „  Meilern  erzeugt  92  08  0*244  7-92 

„  Rennington  „  „  ,,  .  86*29  0*91  12*80 

„  Connellsville,  in  Oefen  erzeugt  .  87'46  0  69  11*32 


Der  Verlust  beim  Waschen  der  Kohlen  beträgt  in  John¬ 
stown  18  Procent,  und  entfallen  von  diesen  auf  Kohlen  7  Procent, 
auf  Kiese  und  Schiefer  11  Procent,  das  Cokesausbringen  aus  den 
gewaschenen  Kohlen  erreicht  70,  aus  ungewaschenen  Kohlen  75 
Procent.  Ungeachtet  der  Kosten,  die  durch  das  Waschen  der 
Kohle  verursacht  werden,  hat  man  daselbst  dennoch  damit  be¬ 
gonnen,  um  die  Qualität  des  Roheisens  zu  verbessern.  Die  Ver- 
cokungsöfen  sind  den  in  Osnabrück  gebauten  nachgebildet. 


An  Zuschlagskalken  werden 

daselbst 

verwendet 

• 

Kalke  von 

Cresswellt 

Dolomit 

Nr.  1 

Nr.  2 

Kohlensäure  Kalkerde  ... 

97-32 

97-82 

49*98 

„  Talkerde  .... 

0*19 

0-11 

45*27 

Kieselerde . 

1*75 

1*15 

4*75 

Eisenoxyd  und  Thonerde  .  . 

0*52 

1*34 

— 

Wasser  und  organ.  Substanz  .  . 

1*21 

0-58 

- — 

Phosphor  . 

0*017 

0*005 

— 

Bei  Erzeugung  von  Bessemer-Roheisen  ist  in  den  grösseren 
Hohöfen  der  Verbrauch  an  Cokes  meist  1*5  bis  1*6  Tonnen  und 
wird  für  diese  Sorte  Roheisen  in  der  Regel  nur  Cokes  von  Con¬ 
nellsville  genommen.  Ebenso  werden  meist  Erze  halb  von  Spring- 
field  und  halb  vom  Lake  Superior  dazu  verwendet,  so  dass  die 
Erzgattirung  etwa  50  bis  55  Procent  Eisen  hält.  Endlich  werden 
sehr  häufig  Stahlabfälle  selbst  bis  zu  einem  Viertheile  des  Erz¬ 
gewichtes  mitgegichtet. 

Um  über  Cokesverbrauch  und  Kalkzuschlag  einige  verläss¬ 
liche  Zahlen  zu  erhalten,  sollen  folgende  Daten  dienen. 

Im  Ofen  Nr.  IV  wurden  in  einer  Woche  210*3  Tonnen 
Roheisen  erblasen  und  dabei  verwendet : 


VEREINIGTE  STAATEN  VON  AMERIKA. 


85 


an  Cokes .  290-1  Tonnen 

an  Erzen  von  Johnstown  ,  300-3 

„  Henrietta  .  .  78-0 

Walzencinder .  43*8  422-1  „ 

an  Stahlabfällen .  78‘0  „ 

an  Kalkstein .  72-5  „ 

während  der  Hohofen  Nr.  III  in  einer  Woche  116-9 
Roheisen  erzeugte  und  dabei  verbrauchte: 

an  Cokes  .  222"6  Tonnen 


„  Erzen  von  Johnstown  .  .  .  278-1 

„  „  „  Marietta  ....  27-8 

,,  Walzencinder .  27*8  333*7 

,,  Kalkstein  . .  51"9 


Tonnen 


Es  stellt  sich  somit  der  Verbrauch  pro  Tonne  Roheisen 

beim  Hohofen  Nr.  IV  .  Nr.  XIII 

an  Cokes . 1-38  Tonnen  l-90  Tonnen 

„  Erzen  und  Schlacken  2-01  ,,  2  85  „ 

,,  Stahlabfallen  .  .  .  0-37  „  —  „ 

,,  Kalkstein  ....  0-34  ,,  0-44  ,, 

In  24  Stunden  werden  erzeugt  301  „  17-9  „ 


Spiegeleisen  wird  in  dem  Hohofen  von  Frankstown  unter 
Zusatz  von  spanischen  Erzen ,  welche  manganhältig  sind  und 
folgende  Zusammensetzung  haben,  erblasen: 


Eisenoxyd .  42"020 

Manganoxydul .  29-870 

Kieselerde .  16"320 

Phosphor  .  0-029 

Eine  Gicht  besteht 


aus  Cokes  . .  363-2  Kilogramm 

„  Erz  von  Springfield  ...  143*0 

„  „  „  Spanien .  429'0  572-0  ,, 

„  Kalkstein .  186-0  „ 


Der  Ofen  erzeugt  pro  Woche  etwa  100  Tonnen  Spiegeleisen 
mit  einem  Mangangehalt  von  10  bis  12  Procent. 

D  er  Preis  der  Cokes  schwankt  loco  Johnstown  von  2.10 
bis  3.25  Dollars  pro  Tonne,  während  der  der  Springhelder  Erze  aber 
mit  3  Dollars  angegeben  wurde.  Das  erzeugte  Bessemer-Roheisen 
aus  halb  Springhelder  und  halb  Specular-Erzen  vom  Oberen-See 
hat  in  der  Regel  Kohlenstoff  2-25,  Kiesel  2*5,  Phosphor  0  09 
und  Schwefel  0-12  Procent. 
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An  der  Einrichtung'  der  Hohöfen  selbst  ist  nichts  wesent¬ 
lich  Neues.  Nur  findet  man  bei  centraler  Ableitung  der  Gase 
unter  dem  Gasableitungsrohr  einen  abgestutzten  Blechconus 
mittelst  Ketten  in  den  Hohofen  eingehangen ,  um  beim  Gichten 
die  Vertheilung  der  Erze  möglichst  regelmässig  erreichen  zu 
können. 

Die  Hohofen- Arbeiter  sind  in  der  Regel  pro  Schicht  be¬ 
zahlt  und  erhalten  1  bis  1-6  Dollars  für  je  10  Arbeitsstunden, 
während  gewöhnliche  Taglöhner  mit  0-9  Dollar  für  die  gleiche 
Arbeitszeit  bezahlt  werden.  Auf  einen  Mann  kommt  nahezu  eine 
Erzeugung  von  einer  Tonne. 

Zu  den  neuesten  und  grössten  Hohofenanlagen  des  Pitts¬ 
burger  Eisendistrictes  gehören  Lucy  Furnace,  von  welcher  An 
läge  auch  ein  vollständiges  Modell  in  der  Ausstellung  gegeben 
war,  sowie  Isabella  Furnace. 

Wir  wollen  die  beiden  Anlagen,  welche  unter  nahe  gleichen 
Verhältnissen  arbeiten,  näher  studiren. 

Lucy  Furnace,  Carnegie  Brothers  &  Comp.  Die  Hoh- 
ofenanlage  ist  für  zwei  Hohöfen  berechnet,  während  bis  jetzt 
nur  ein  Ofen  erbaut  ist  und  in  Betrieb  steht. 

Die  Dimensionen  des  Hohofens  sind  aus  Fig.  26  in  Tafel  I 
zu  ersehen.  Der  Ofen  selbst  hat  fünf  Formen  mit  je  21  Centimeter 
Durchmesser,  welche  mit  Wasser  gekühlt  werden  und  bei  40 
Centimeter  in  den  Ofen ,  der  im  Gestelle  2-44  Meter  Durch¬ 
messer  hat,  hineinreichen,  wodurch  der  Durchmesser  des  Hoh¬ 
ofens  zwischen  den  Formen  auf  1'64  Meter  reducirt  wird.  Dieses 
auffallend  tiefe  Hineinreichen  in  den  Ofen  soll  offenbar  nur  den 
Zweck  haben,  die  Ofenzustellung  möglichst  zu  schonen.  Zur 
Beschaffung  des  Windes  sind  drei  stehende  Dampfgebläse  fertig, 
von  welchen  in  der  Regel  zwei  in  Betrieb  stehen,  während  ein 
viertes  im  Bau  ist.  Der  Gebläsecylinder  hat  2T35  Meter  Durch¬ 
messer  und  1'22  Meter  Hub.  Jedes  Gebläse  macht  22  Wechsel 
pro  Minute.  Die  Windpressung  schwankt  zwischen  0'282  und 
0‘351  Kilogramm  per  Quadratcentimeter. 

Für  den  jetzt  in  Betrieb  stehenden  Ofen  sind  vier  Wind- 
erhitzungsapparate  vorhanden,  von  welchen  jedoch  nur  drei  ge¬ 
heizt  sind.  Jeder  derselben  hat  28  stehende  Röhrenpaare. 
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An  Erzen  werden  nur  solche  vom  Oberen-See,  aus  Missouri 
und  von  der  Sterling  Iron  Ore  Comp.,  New-York,  ver¬ 
schmolzen,  da  man  in  der  Regel  auf  die  Erzeugung  eines  guten 
Bessemer -Roheisens  hinarbeitet.  Will  man  jedoch  Puddlingsroh- 
eisen  erzeugen,  so  wird  nahe  die  Hälfte  der  Erze  durch  Schweiss- 
ofenschlacken  ersetzt  und  muss  dann  die  Menge  des  Zuschlag¬ 
kalkes  entsprechend  vermehrt  werden. 

An  Cokes  werden  folgende  verwendet: 


von  Connellsville  von  Carnegie 


Kohlenstoff . 

.  87-210 

88-795 

79-780 

Gase  und  Wasser  .  . 

.  1-682 

1-714 

0-830 

Asche . . 

.  11-008 

9-481 

18-790 

Schwefel . 

.  0-779 

0-681 

1-004 

während  der  verwendete  Zuschlagkalk  folgende  Zusammen¬ 
setzung  hat: 

Kiselerde .  3"965 

Eisenoxyd  und  Thonerde  .  .  .  T705 

Kohlensäure  Kalkerde  .  .  .  9T021 

In  14  Tagen  des  Monats  Juni  1876  wurden  1251  Tonnen  Roh¬ 
eisen  erzeugt  und  dabei  in  der  ersten  Woche  1*44,  in  der  zweiten 
aber  1-39  Tonnen  Cokes  pro  Tonne  Roheisen  verbraucht.  Der 
Kalkverbrauch  stellte  sich  auf  09  Tonne ,  der  der  Erze  auf 
1*55  Tonnen,  die  Roheisenerzeugung  auf  89’3  Tonnen  pro  Tag. 

Zur  Bedienung  des  Ofens  sind  85  Mann  erforderlich.  Die  Ge¬ 
stehungskosten  von  Bessemer-Roheisen  stellen  sich  etwa,  wie  folgt: 

1-55  Tonnen  Erz  ä  8  Dollars  .  12.40  Dollars 

8-9  „  Kalk  k  2  „  1.80  „ 

1*4  „  Cokes  ä  2.6  „  3.64  „ 

Arbeitslöhne,  Gehalte . 2.00  „ 

Gebläsekosten . 1.25  „ 

Ofenzustellung  etc . 1.00  „ 

Capitals-Interessen  und  Amortisation  ...  .1.25  „ 

Zusammen  .  22.84  Dollars. 

wird  jedoch  Puddlings-Roheisen  erzeugt  und  nahe  die  Hälfte  der 
Erze  durch  Schweissofenschlacken  ersetzt,  so  stellen  sich  die 
Gestehungskosten  um  nahe  4  Dollars  pro  Tonne  billiger. 

Nach  den  an  der  Hütte  erhaltenen  Analysen  ist  die  Zu¬ 
sammensetzung  des  Roheisens  nach  mehreren  genommenen  Proben 
folgende : 
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Kohlenstoff  chemisch  gebunden  .  .  2-042  1"570  2-285  1656 


Graphit  .  • .  2-250  2-900  2-300  2-855 

Kiesel .  2-170  2-450  2-520  2-310 

Schwefel .  0-047  0-040  0-045  0-043 

Phosphor .  0-041  0-070  0-040  0-042 

Eisen  .  93-150  93-630  92’840  93.090 


Die  an  Edgar  Thomson’s  Steel  Work  durchgeführten 
Analysen  dieses  Roheisens  geben  etwas  differirende  Resultate, 
weshalb  ich  einige  derselben  ebenfalls  anführen  will. 

Gehalt  an  Kiesel  in  Procenten  .  .  .  3-230  3‘270  2‘930  3  990 

„  „  Schwefel  in  „  ....  ?  0-102  0-124  0‘073 

„  „  Phosphor  in  „  ...  0-079  0-089  0-087  0-088 

demzufolge  scheint  das  Roheisen  nahezu  0"1  Procent  Phosphor 
oder  nur  unbedeutend  weniger  zu  enthalten. 

Unter  ähnlichen  Verhältnissen  werden  auch  die  Isabella 
Furnaces  der  Isabella  Furnace  Comp,  in  Etna  bei  Pitts¬ 
burg  betrieben.  Es  gehören  diese  beiden  Oefen  zu  denjenigen 
Pennsylvaniens,  welche  durch  ihre  grosse  tägliche  Erzeugung  her¬ 
vorragen,  und  ist  die  Dimensionirung  aus  Fig.  27,  Tafel  I,  zu 
ersehen.  Von  den  sieben  Formen  haben  drei  einen  Durchmesser 
von  17,  und  vier  einen  solchen  von  14  Centimeter.  Zur  Beschaf¬ 
fung  des  Windes  von  0-49  Kilogramm  Pressung  pro  Quadratcenti- 
meter  sind  sechs  Gebläse  vorhanden,  von  welchen  jedoch  eines 
noch  nicht  vollendet  ist.  Es  haben  dieselben  1’22  Meter  Hubhöhe, 
während  der  Gebläsecy linder  2-135  Meter,  der  Dampfcylinder 
aber  0‘91  Meter  Durchmesser  hat. 

Für  jeden  Ofen  sind  fünf  Erhitzungsapparate  vorhanden, 
und  wird  von  denselben  der  Reihe  nach  wöchentlich  je  einer  ge¬ 
reinigt;  jeder  derselben  hat  20  Bogenröhren  von  4-27  Meter  Höhe 
und  etwas  über  160  Quadratmeter  Heizfläche,  so  dass  jedem 
Ofen  über  800  Quadratmeter  Heizfläche  zur  Verfügung  stehen,  und 
der  Wind  auf  460  Grade  Celsius  erwärmt  wird.  Die  12  vorhandenen 
Kessel  sind  zu  3  Gruppen  a  4  Kessel  angeordnet  und  haben  eine 
Länge  von  19-5  Meter  und  einen  Durchmesser  von  1'057  Meter. 

Man  verwendet  in  der  Regel  Erze  des  Oberen-Sees,  welche 
pro  Tonne  um  etwa  2-5  Dollars  billiger  zu  stehen  kommen,  als 
die  vom  Lake  Champlain. 

Auch  bei  diesen  Oefen  sind  die  Formen  35  Centimeter  tief 
in  den  Ofen  eingelegt. 
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Eine  Gicht  besteht : 


aus  3000  Pfunden  Cokes  =  1363  Kilogramm 
„  3900  „  Erz  =  1770  „ 

„  2000  „  Kalkstein  —  908  „ 


Der  Materialverbrauch  pro  Tonne  erzeugten  Roheisens  stellt 


sich  somit  auf 


1"20  Tonnen  Cokes 


1*563  „  Erz 

0'802  „  Kalkstein. 


Ist  nur  ein  Ofen  in  Betrieb,  so  sind  zur  Bedienung  108  Mann, 
wenn  aber  zwei  in  Betrieb  stehen,  nur  148  Mann  erforderlich. 
Dieser  Unterschied  drückt,  wenn  beide  Oefen  gleichzeitig  betrieben 
werden  können,  die  Gestehungskosten  pro  Tonne  erzeugten  Roh¬ 
eisens  um  1  Dollar  herab. 

Die  Production  des  Ofens  erreicht  in  24  Stunden  100  Tonnen. 
Allerdings  werden  dabei  die  besten  Erze  und  vorzügliche  Cokes 
von  Blairville,  welche  etwa  87  Procent  Kohlenstoff  und  1 1  Pro¬ 
cent  Aschengehalt  haben,  verwendet. 

Als  Beispiele  von  gemischtem  Betrieb  will  ich  die  Hohöfen 
der  Northern-Chicago-Rolling-Mill,  der  Union  -  Rolling- 
Mil  1  bei  Chicago  und  der  Cie  veland-  Roll  in  g-Mill  erwähnen, 
weil  in  diesen  drei  Beispielen  gemischter  Betrieb  von  Cokes 
mit  Anthracit  und  von  Cokes  mit  bituminöser  Kohle  repräsen- 
tirt  wird. 

Die  zwei  Hohöfen  der  Northern-Chicago-Rolling-Mill 
sind  aus  der  Fig.  28,  Tafel  I,  bezüglich '  ihrer  Gestalt  zu  ent¬ 
nehmen:  Sie  haben  vier  und  fünf  Formen  von  14  und  12  Centi- 
meter  Durchmesser.  Der  Wind  hat  am  Düsenständer  eine 
Pressung  von  0*174  Kilogramm  pro  Quadratcentimeter  und  eine 
Temperatur  von  460  Graden  Celsius.  Die  Formen  liegen  hier  nur 
8  Centimeter  in  den  Ofen  hinein.  Für  jeden  Ofen  sind  nur  drei 
Winderhitzungsapparate  zu  je  24  Röhrenpaaren  vorhanden.  Die 
stehenden  Gebläse  haben  2  1 35  Meter  Hubhöhe,  während  jeder 
der  beiden  Windcylinder  1*525,  der  Dampfcylinder  aber  0  815  Me¬ 
ter  Durchmesser  hat.  An  Brennmateriale  werden  nur  Cokes  von 
Connellsville  zu  6.80  Dollars  und  Anthracit  von  Lakawanna  zu 
7  Dollars  pro  Tonne  verwendet,  sowie  Erze  nur  vom  Oberen- 
See,  und  zwar  überwiegend  von  Barnum  und  Jackson  Mine 
bezogen  werden. 
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Eine  Gicht  besteht: 


aus  Cokes  . 
n  Anthraeit 


aus  Erzen  .  .  . 
„  Kalkstein  .  . 
„  Stahlabfällen 


.  .  3000  Pfunden  =  1362  Kilogramm 

.  .  1000  „  =  454  _ 

Zusammen  .  .  1816  Kilogramm 

5000  Pfunden  =  2270 

2500  bis  2700  „  =  1130  bis  1225 

100  bis  200  „ 


Kilogramm 


=  45  bis  90  „ 

Die  Erzeugung  eines  Ofens  beträgt  in  24  Stunden,  in  welcher 
Zeit  meist  34  Gichten  niedergehen,  50  bis  52  Tonnen  und  sind 
bei  beiden  Oefen  etwa  100  Mann  beschäftigt. 

Zur  Erzeugung  einer  Tonne  Roheisens  sind  erforderlich: 


an  Cokes  .  .  . 
„  Anthraeit  .  . 
„  Erzen  .  .  . 
„  Kalkstein  .  . 
,,  Stahlabfällen 


0-931 

0-310 


1-241  Tonnen 
1-551  „ 

0-789 
0-100 


Die  zwei  Hohöfen  der  Union-Rolli ng-Mill  bei  Chicago, 
Tafel  I,  Fig.  29,  haben  je  acht  Formen  von  8’5  bis  10  Centi- 
meter  Durchmesser.  Der  Wind  hat  eine  Pressung  von  0-21 
bis  0*28  Kilogramm  pro  Quadratcentimeter  und  eine  Temperatur 
von  460  Graden  Celsius. 

Rächst  Specular-Erzen  des  Oberen  -  Sees  wird  ein  Viertel 
weicher  Hämatite,  welche  nicht  viel  über  40  Procent  Eisen  ent¬ 
halten,  verschmolzen.  Ausser  Cokes  von  Connellsville  wird  bitu¬ 
minöse  Kohle  von  Indiana  (Splint- Coal)  verwendet. 

In  12  Stunden  werden  62  bis  64  Gichten  von  folgender 


Zusammensetzung  Verblasen : 

Cokes . 

bituminöse  Kohle  .  .  . 

Erze . 

Kalkstein . 


1000  Pfunde  =  454  Kilogramm 
350  „  =  159  „ 

1375  „  =  625 

600  „  =  272 


Dabei  stellt  sich  der  Materialverbrauch  pro  Tonne  erzeugten 
Roheisens  wie  folgt: 


an  Cokes  .... 

„  bituminöser  Kohle 

„  Erzen  . 

n  Kalkstein  .... 


1-353  Tonnen 
0-473 
1-864 
0-812 


Jeder  dieser  Oefen  erzeugt  in  24  Stunden  45  bis  50  Tonnen. 
Die  Hohöfen  der  Cleveland  Rolling  Mi  11  in  Newburgh 
bei  Cleveland  haben  die  in  Fig.  30  und  31  der  Tafel  I  dargestellten 
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Formen  und  erhalten  Wind  von  035  Kilogramm  Pressung  pro 
Quadratcentimeter  und  einer  Temparatur  von  455  Graden  Celsius 
durch  sieben  Formen  von  je  9  Centimeter  Durchmesser. 

In  24  Stunden  werden  90  bis  100  Gichten  durchgesetzt 

Eine  Gicht  besteht  aus: 


und  bis  55  Tonnen  Roheisen  erzeugt. 


Cokes . 

.  1200 

Pfunde  =  545  Kilogramm 

bituminöser  Kohle  .  . 

430 

n  —  195 

1 1 

Erzen  .  . . 

2000 

„  =  908 

Kalkstein . 

600 

„  =  272 

n 

Da  die  Erze  nur  theilweise  Specular-Erze  und  zum  Theile 
Hämatite  der  Saginaw  Mine  sind,  so  können  sie  nur  zu  60  Pro¬ 
cent  Eisengehalt  angenommen  werden,  und  es  stellt  sich  dann 
der  Materialverbrauch  pro  Tonne  erzeugten  Roheisens  wie  folgt, 
und  zwar: 


an  Cokes  .  .  .  . 

„  bituminöser  Kohle 

„  Erzen . 

„  Kalkstein  .  .  . 


l'OO  Tonnen 
0-36  „ 

1-65 
0-50 


An  Arbeitern  sind  bei  jedem  Ofen  48  Mann  beschäftigt. 
Der  Hohofen  von  Ashland  im  Staate  Kentucky,  dessen 
Zustellung  in  Fig.  32  auf  Tafel  I  ersichtlich  gemacht  ist,  wird 
nur  mit  bituminöser  Kohle  betrieben.  Derselbe  hat  sechs  Formen 
von  10-5  Centimeter  Durchmesser  und  erhält  den  Wind  mit  einer 
Pressung  von  0-56  Kilogramm  pro  Quadratcentimeter  und  einer 
Temperatur  von  460  Graden  Celsius.  Im  Jahre  1874  wurden  ver¬ 
arbeitet:  .  ^ 

an  eigenen  Erzen  .  ...  6509  tonnen 

„  Erzen  von  Iron  Mountain  .  .  5406  „ 

„  Walzencinder .  2766  „ 

„  Kalkstein .  4925  „ 

wobei  verbraucht  wurden: 

Kohlen .  17380  Tonnen 


Cokes  beim  Inbetriebsetzen  . 
An  Roheisen  wurden  erzeugt 


234 

6819 


Pro  Tonne  erzeugten  Roheisens  waren  somit  erforderlich: 


an  Cokes  . 

„  bituminöser  Kohle  .  .  . 

„  Erzen  und  Walzencinder 
,,  Kalkstein . 


0'03  Tonnen 

2-55 

2-15 

0-72 


Die  Zusammensetzung  der  der  Ausstellung  beigegebenen 
und  bei  der  Roheisenerzeugung  verwendeten  Kohlen  war  folgende: 
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Kohlenstoff .  54*90  Procent 

Gase .  34*20  „ 

hygroskopisches  Wasser  ....  4*80  „ 

Asche .  6*10  „ 


Die  Zusammensetzung  des  dabei  erzeugten  Eisens  war  nach 
den  den  ausgestellten  Roheisensorten  beigegebenen  Analysen 


folgende: 


Nr.  1 

Nr.  2 

Kohlenstoff  ch.  geb. 

....  0*160 

0*790 

Graphit . 

.  .  .  .  2*560 

1*660 

Kiesel . 

.  .  .  .  5*121 

6*308 

Mangan . 

.  .  .  .  0*236 

0*471 

Calcium . 

.  .  .  .  0*072 

0*152 

Magnesium  .... 

..  .  .  .  0.106 

0*060 

Phosphor  . 

.  .  0*394 

0*461 

Schwefel . 

....  0*045 

0*015 

Eisen . 

.  .  .  .  90*899 

89*731 

Schlacke  eingemengt 

.  .  .  0*760 

1*120 

Der  Verbrauch  an  festem  Kohlenstoff,  der  in  den  bitumi¬ 
nösen  Kohlen  enthalten  ist,  stellt  sich  somit  pro  Tonne  erzeugten 
Roheisens  auf  nahe  T4  Tonnen. 

An  neuen  Einrichtungen  bei  den  Hohöfen  war  auf  der 
Ausstellung  wenig  Nennenswerthes  vorhanden. 

In  der  Maschinenhalle  stand  ein  für  einen  neu  zu  bauenden 
Hohofen  bestimmter,  vollständig  ausgeführter  Gichtverschluss, 
welcher  von  den  Herren  Weimer  und  Birkinbine  entworfen, 
ausgeführt  und  ausgestellt  wurde.  Es  bestand  derselbe  der 
Hauptsache  nach  aus  einem  Parry’schen  Trichter  a  (in  Fig  36, 
Tafel  I),  dessen  beweglicher  Conus  b  mit  Hilfe  einer  Dampf¬ 
maschine  c  durch  den  Balancier  d  gehoben  und  gesenkt  werden 
kann.  Damit  aber  während  des  Gichtens  keine  Gase  entweichen 
können,  ist  die  Glocke  e  über  den  Trichter  a  gestellt.  Diese  fixe 
Glocke  hat  vier  Oeffnungen  f,  durch  welche  die  Gichtung  er¬ 
folgt.  Damit  dieselben  aber  geschlossen  werden  können,  ist  über 
der  Glocke  e,  die  aussen  abgedreht  ist,  eine  zweite  e‘  innen  ab¬ 
gedrehte  Glocke,  die  ebenso  vier  Oeffnungen  f*  hat,  angebracht, 
welche  durch  entsprechende  Drehung  ein  Oeffnen  und  Verschliessen 
der  Gichtöffnungen  möglich  macht.  Nach  dem  Ausstellungsobjecte 
wurden  die  Drehungen  (Fig.  36)  durch  eine  Zugstange  h ,  welche  an 
der  Kolbenstange  eines  horizontalen  Cylinders  i  angebracht  war, 


VEREINIGTE  STAATEN  VON  AMERIKA. 


93 


bewerkstelligt.  In  einer  beigegebenen  Zeichnung  wurde  die 
Drehung  durch  eine  kleine  verticale  Dampfmaschine  und  Zahn¬ 
radübersetzungen  bewirkt. 

So  leicht  die  Bewegung  auch  im  Ausstellungsgebäude  mög¬ 
lich  war,  so  würde  ich  doch  besorgen,  dass  der  Apparat  bei 
der  Anwendung  in  der  Hütte  manchmal  seinen  Dienst  versagt, 
auf  jeden  Fall  aber  eine  genaue  Wartung  verlangt.  Ueber  die 
Oeffnungen  /'  können  vier  Deckel ,  die  an  Cliarnieren  be¬ 
weglich  sind,  gelegt  werden,  und  sind  dieselben  offenbar  für  den 
Fall  gleichsam  in  Reserve  angebracht,  damit,  wenn  die  Drehung 
durch  irgend  einen  Zufall  unmöglich  wird,  doch  die  Gichtung 
erfolgen  kann. 

Weimer  stellte  auch  ein  Modell  eines  Wiuderhitzungs- 
apparates  mit  Hängeröhren  aus. 


Ueberblickt  man  die  Betriebsresultate,  wie  dieselben  bei 
den  besser  betriebenen  Hohöfen  Nordamerikas  erzielt  werden, 
und  wie  sie  in  folgender  Tabelle  (Seite  94)  zusammengestellt 
erscheinen,  so  lassen  sich  manche  Betrachtungen  daran  knüpfen. 

Im  Allgemeinen  hat  man  sehr  reiche  Erze  und  sehr  gute 
Brennmaterialien  zur  Verfügung,  und  doch  ist  der  Brennmaterial- 
Aufwand  in  den  meisten  Fällen  ein  ziemlich  hoher  zu  nennen, 
was  im  ersten  Augenblick  umsomehr  befremden  muss,  als  die 
verwendeten  Erze  sehr  reich  sind  und  in  der  Regel  ziemlich  viel 
für  Erhitzung  des  Windes  geschieht.  Veranlasst  wird  der  grosse 
Brennstoffaufwand  in  vielen  Fällen  durch  den  allzu  forcirten  Be¬ 
trieb.  Für  die  doch  verliältnissmässig  kleinen  IIolzkohlen-Hok- 
öfen,  wie  sie  meist  am  Oberen-See  gefunden  werden,  ist  eine  Er¬ 
zeugung  von  30  bis  40  Tonnen  in  24  Stunden  unbedingt  zu  gross, 
um  auf  das  Minimum  des  Brennstoffverbrauches  zu  kommen. 
Allerdings  wird  in  Amerika  meist  in  folgender  Weise  gerechnet. 
Kann  man  bei  gegebenem  Verkaufspreis  dadurch,  dass  man  mehr, 
wenn  auch  theurer  producirt,  einen  höheren  momentanen  Gewinn 
erzielen,  so  wird  um  den  etwas  grösseren  Brennstoffverbrauch  nicht 
gefragt.  Auffallen  muss  nur,  dass  auch  in  dem  gegenwärtigen  Mo¬ 
mente,  in  welchem  59  Procent  der  bestehenden  Hohöfen  kalt  liegen, 
sich  die  eben  erwähnten  Grundsätze  noch  als  anwendbar  erweisen. 
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*)  Stahlabtalle. 
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Obwohl  über  schlechte  Verkaufspreise  des  Roheisens  sehr 
geklagt  wurde,  so  werden  doch  die  durch  Verwendung  guter  Erze 
entstehenden  Mehrauslagen  nicht  gescheut  und  zur  Erzeugung  der 
besseren  Roheisensorten  ohne  Ausnahme  nur  gute  Erze  verwendet. 
Wenn  die  Localverhältnisse  es  ermöglichen  oder  es  nothwendig 
erscheinen  lassen,  so  werden  beim  Hohofenbetrieb,  wie  in  ein¬ 
zelnen  Beispielen  gezeigt  wurde,  Stahlabfälle  und  Walzencinder 
mit  verarbeitet.  Schweissofenschlacken  werden  bei  Erzeugung  von 
Bessemer-Roheisen-  gar  nie  zugesetzt,  obwohl  dieselben  in  vielen 
Districten  sehr  billig  zu  beschaffen  wären.  Man  scheint  bezüglich 
der  Qualität  des  aus  denselben  zu  erzeugenden  Roheisens  noch 
misstrauisch  zu  sein.  Hingegen  werden  Schweissofenschlacken  bei 
der  Erzeugung  von  Puddlings-Roheisen,  wie  bereits  bei  Besprechung 
des  Lucy  Furnace  erwähnt  Avurde,  häufig  verwendet. 

Was  die  Hohofenanlagen  im  Allgemeinen  anbelangt,  so 
sind  die  älteren  derselben  wohl  selten  als  den  gegenwärtigen 
Anforderungen  entsprechend  anzusehen.  Verhältnissmässig  selten 
findet  man  bedeutende  Reconstructionen  an  älteren  vereinzelt 
stehenden  Oefen  durchgeführt.  In  der  Regel  zieht  man  es  vor, 
einen  neuen  Ofen  unmittelbar  daneben  oder  in  einiger  Entfernung 
zu  erbauen  —  Reconstructionen  kommen  meist  nur  bei  jenen  Oefen 
vor,  welche  zu  einem  grösseren  Werkscomplexe  gehören. 

Die  neueren  Hohofenanlagen  hingegen  entsprechen  allen 
Anforderungen,  welche  man  nach  den  Erfahrungen  der  Neuzeit 
an  dieselben  stellen  kann.  Es  sind  dieselben  entsprechend  gross, 
haben  kräftige  Gebläse,  an  welchen  es  den  älteren  Oefen  meist 
fehlt  und  haben  Winderhitzungsapparate ,  welche  eine  genügende 
Erwärmung  des  Windes  ermöglichen.  Es  sind  die  Fortschritte, 
die  in  dieser  Beziehung  in  den  letzten  Jahren  gemacht  wurden, 
nicht  unbedeutende  zu  nennen.  Beim  Betrieb  selbst  schien  es  mir 
an  manchen  Orten  an  der  erforderlichen  Aufmerksamkeit,  deren 
Mangel  sich  beim  Hohofenbetrieb  vielleicht  in  noch  empfind¬ 
licherer  Weise  als  bei  anderen  Betriebszweigen  bemerkbar  macht, 
zu  fehlen. 

Eine  Benützung  der  Hohofenschlacken  fand  ich  bei  keinem 
Hohofen. 

Im  grossen  Durchschnitte  kann  man  annehmen,  dass  unter 
den  gegenwärtigen  Verhältnissen  in  den  östlicher  liegenden  Staa- 
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ten  die  Gestehungskosten  des  zur  Durchführung  des  Bessemer- 
Processes  tauglichen  Roheisens  nahe  23  Dollars  pro  Tonne,  die 
des  Puddlings-Roheisens  aber  auf  20  bis  21  Dollars  anzunehmen 
sind,  während  die  Verkaufspreise  zur  Zeit  meines  Besuches  nur 
wenig  höher,  unter  Umständen  sogar  tiefer  standen. 

Es  drängt  sich  nun  zunächst  die  Frage  auf,  ob  es  für  die 
Eisenindustrie  Nordamerikas  möglich  sein  wird,  in  den  östlichen, 
als  den  am  meisten  gefährdeten  Staaten,  der  Concurrenz  des 
europäischen  Roheisens  ohne  den  so  hohen  Eingangszöllen  erfolg¬ 
reich  entgegentreten  zu  können,  und  ob  man  vielleicht  später  sogar 
in  der  Lage  sein  wird,  Roheisen  oder  andere  Fabricate  nach 
Europa  zu  verkaufen? 

Der  Nordamerikaner  ist  gewohnt,  einen  grossen  Profit  aus 
seinen  Unternehmungen  zu  ziehen,  und  man  wird  es  daher  be¬ 
greiflich  finden ,  dass  die  Grubenbesitzer  am  Oberen-See  gegen¬ 
wärtig  über  die  schlechten  Erzpreise  klagen,  wenn  sie  die  Erze, 
welche  sie  noch  vor  einigen  Jahren  mit  9  Dollars  pro  Tonne 
verkauften,  nun  nur  mit  4.50,  höchstens  mit  5  Dollars  bezahlt 
erhalten.  Man  wird  diese  Klage  nach  unseren  Ansichten  als 
weniger  gerechtfertigt  finden,  als  bei  rationellem  Betriebe  die 
Gestehungskosten  oft  nicht  einmal  die  Hälfte  der  Verkaufspreise 
erreichen,  so  dass  pro  Tonne  noch  immer  ein  Gewinn  von  wenig¬ 
stens  1  bis  2  Dollars  und  noch  mehr  resultirt.  Es  ist  somit  noch 
immer  möglich,  die  Auslagen  für  die  Erze  um  einen  nicht  unbe¬ 
trächtlichen  Betrag  herabzudrücken.  Aehnlich  verhält  es  sich 
mit  dem  Brennmateriale ;  wenn  auch  bis  nun  5  Dollars  als  der 
Durchschnittspreis  pro  Tonne  Anthracit  bezeichnet  wurde,  so 
will  ich  nur  anführen,  dass  in  Folge  der  geringen  Nachfrage 
bei  der  am  26.  August  1876  in  Hobocken  abgehaltenen  Kohlen- 
auction  Abschlüsse  für  Anthracit  mit  2.75  Dollars  gemacht 
wurden.  Denkt  man  sich  nun  dazu  einen  sorgfältigen  Hohofen- 
betrieb  und  führt  die  um  obige  Beträge  verminderten  Erz-  und 
Kohlenpreise  ein,  so  ist  leicht  daraus  zu  ersehen,  dass  die 
Gestehungskosten  für  viele  Productionsorte  noch  lange  nicht  an 
der  möglichen  unteren  Grenze  angekommen  sind;  man  kann 
aber  auch  daraus  ersehen,  dass  das  Roheisen  in ' der  That  eines 
Einfuhrzolles  von  7  Dollars  pro  Tonne  nicht  bedarf.  Die  Con¬ 
currenz  wird  das  Ihrige  tliun,  wenn  längere  Zeit  hindurch  nur 
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41  Procent  von  den  vorhandenen  Hohöfen  in  Betrieb  erhalten 
werden  können,  und  wenn  man  nicht  Vorräthe  auf  Vorräthe 
häufen  will.  Selbst  unter  diesen  scheinbar  ungünstigen  Verhält¬ 
nissen  werden  noch  fortwährend,  wie  wir  gesehen  haben,  neue 
Hohofenanlagen  gegründet,  neue  Staaten  treten  in  die  Reihe 
der  Roheisen  producirenden  ein,  und  es  wird  die  Concurrenz  im 
Lande  selbst  eine  sehr  mächtige  werden.  Um  zu  zeigen,  wie  billig 
in  einigen  Staaten  schon  gegenwärtig  Roheisen  erzeugt  werden 
kann,  will  ich  nur  erwähnen,  dass  in  Central -Alabama  beim 
Oxmoor-  Hohofen  die  Auslagen  für  Materialien  pro  Tonne  er¬ 
zeugten  Roheisens  nur  4.95  Dollars  betragen,  von  welchem  Betrag 
etwa  95  Cents  auf  Erze,  3  Dollars  auf  rohe  Kohle  und  1  Dollar 
auf  Zuschlagkalk  entfallen.  Schlagen  wir  mit  William  Bäcker 
(Seite  76)  auf  Arbeitslohn,  auf  Diverses  noch  5.27  Dollars,  und 
für  Interessen  und  Amortisation  noch  1.51  Dollars,  zusammen 
6.78  Dollars  hinzu,  so  stellt  sich  daselbst  der  Gestehungspreis 
pro  Tonne  Roheisen  auf  11.73  Dollars. 

Im  südlichen  Ohio,  in  Jackson  County,  erzeugt  der  Milton- 
Hohofen,  in  der  Hocking  Valley-Kohlenregion  liegend,  das  Roh¬ 
eisen  um  folgende  Preise: 

2’0  Tonnen  Erz  zu  2.75  Dollars  =  ....  6.88  Dollars 

60  Bushel  Kohle  (ä  20  Kilogr.)  ä  4.5  Cents  .2.70  „ 

0’75  Tonnen  Kalkstein  a  1  Dollars  —  ...  0.75  „ 

Arbeitslöhne .  •  . 3.00  „ 

Interessen  etc . 2.00  „ 

Zusammen  15.33  Dollars. 

Wenn  auch  nicht  an  allen  Orten  so  niedere  Gestehungspreise 
erzielt  werden  können,  so  unterliegt  es  gewiss  keinem  Zweifel,  dass 
die  Roheisenindustrie  Nordamerikas  die  Aufhebung  des  Zolles 
wenigstens  in  einiger  Zeit  ohne  wesentliche  Gefährdung  zu  er¬ 
tragen  vermag  und  dass  sie  dieselbe  keineswegs  zu  scheuen  hat. 

Vorläufig  bleibt  es  jedoch  noch  zweifelhaft,  ob  Nordamerika 
so  bald  im  Stande  sein  wird,  Roheisen  nach  Europa  zu  verkaufen. 

GUSSWAARENERZEUGUNG. 

Unter  den  in  Nordamerika  erzeugten  Eisengusswaaren  spie¬ 
len  die  in  Coquillen  gegossenen  Eisenbahnräder  eine  hervor¬ 
ragende  Rolle.  Während  in  Europa,  wenn  ich  nicht  irre,  gar 

Bericht  über  die  Ausstellung  zu  Philadelphia.  IV.  ( 
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keine  Bahngesellschaft  die  Verwendung  von  Schalengussrädern 
für  Personenwaggons  gestattet,  ja  manche  Gesellschaften  deren 
Verwendung  für  Frachtenwaggons  perhorresciren  und  anderen  Ge¬ 
sellschaften  sogar  Schwierigkeiten  bezüglich  des  Ueberganges 
ihrer  Frachtenwaggons,  welche  mit  Schalengussrädern  versehen 
sind,  machen,  findet  man  auf  den  nordamerikanischen  Bahnen 
an  allen  Waggons,  somit  auch  an  allen  Personenwaggons  Schalen¬ 
gussräder,  ja  man  geht  so  weit,  dass  man  an  vielen  Triebrädern 
von  Locomotiven  Radsterne  aus  Gusseisen  findet,  auf  welche 
Radreifen,  Tyres  aus  Gusseisen  in  Coquillen  gegossen,  aufgezogen 
werden.  Die  Verwendung  von  Tyres  aus  Tiegel-,  Bessemer-  oder 
Martin-Gussstahl  ist  ausserordentlich  selten;  diese  Fabricate  sind  zu 
theuer  und  deshalb  die  Nachfrage  nach  denselben  sehr  gering. 

Man  findet  daher  in  Nordamerika  auch  nur  wenige  Hütten, 
welche  sich  mit  der  Erzeugung  von  Stahltyres  beschäftigen,  und 
selbst  diese  wenigen  Hütten  sind  nicht  nachhaltig  beschäftigt.  Bei 
der  grossen  Ausdehnung  des  nordamerikanischen  Eisenbahnnetzes 
(im  Jahre  1875  waren  120.199  Kilometer  in  Betrieb),  bei  den  grossen 
Quantitäten  von  Frachten,  die  zu  transportiren  sind,  ist  daher 
auch  der  Bedarf  an  Schalengussrädern  ein  enorm  grosser,  und  es 
ist  nicht  zu  wundern,  dass  sich  einzelne  Giessereien  von  selbst 
sehr  bedeutender  Ausdehnung  ausschliesslich  nur  mit  der  Erzeu¬ 
gung  von  Schalengussrädern  beschäftigen. 

Wenn  das  Giesserei-Roheisen  in  Nordamerika  an  und  für 
sich  meist  ein  vorzügliches  zu  nennen  ist,  so  ist  doch  nicht  zu 
verkennen,  dass  man  eine  ganz  besondere  Sorgfalt  auf  die  Aus¬ 
wahl  des  zur  Rädererzeugung  zu  benützenden  Roheisens  ver¬ 
wendet,  dass  man  beim  Guss  mit  Anwendung  der  grössten  Vor- 
sichtsmassregeln  zu  Werke  geht,  und  dass  man  auf  die  langsame 
Kühlung  der  Räder  nach  dem  Gusse  in  einer  Weise  Rücksicht 
nimmt,  wie  man  dies  an  anderen  Orten  in  der  Regel  nicht  thut. 
Dass  die  Qualität  der  auf  diese  Weise  erzeugten  Schalenguss¬ 
räder  eine  vorzügliche,  bessere  als  an  anderen  Orten  sein  kann, 
ist  nicht  zu  leugnen,  obwohl  ich  weit  entfernt  bin,  behaupten 
zu  wollen,  dass  man  nicht  auch  an  anderen  Orten  ebenso  gute 
Räder  zu  erzeugen  im  Stande  wäre. 

Was  die  Auswahl  des  Roheisens  anbelangt,  so  zieht  man 
allerdings  in  vielen  Fällen  Holzlcohlen-Roheisen  anderen  Roheisen- 
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Sorten  vor,  obwohl  es  viele  Gies.sereien  gibt,  welche  überwiegend 
Anthracit-Roheisen  verwenden.  In  sehr  vielen  Fällen  wird  dem 
Roheisen  beim  Umschmelzen  Schmiedeisen  in  Form  von  Abfällen, 
Bessemerstahl  etc.  in  grösseren  oder  kleineren  Mengen  zugesetzt. 
Das  Umschmelzen  des  Eisens  erfolgt  meist  mittelst  Anthracit 
in  Cupolöfen.  Das  umgeschmolzene  Eisen  wird  gewöhnlich  in 
grossen  Pfannen  aufgefangen,  um  die  kleinen  Differenzen,  welche 
sonst  im  Eisen  Vorkommen  könnten,  auszugleichen.  Erst  wenn 
das  Eisen  in  dieser  Pfanne  die  richtige  Temperatur,  und  nach 
den  genommenen  Proben  die  entsprechende  Qualität  hat,  wird 
zum  Guss  geschritten,  indem  aus  der  grossen  Pfanne  die  zum 
Guss  je  eines  Rades  erforderliche  Quantität  von  Roheisen  an  die 
kleinen  Gusspfannen  abgegeben  wird.  Die  unmittelbar  nach  dem 
Guss  aus  der  Form  ausgenommenen  Räder  werden  in  Kühl¬ 
räume  gebracht,  wo  sie  mehrere  Tage  bleiben,  bevor  dieselben 
soweit  abgekühlt  sind,  dass  sie  ohne  Schaden  zu  nehmen,  aus¬ 
gehoben  werden  können. 

Wenn  die  Räder  in  den  Laufflächen  auch  ziemlich  haid 
sind,  so  erscheint  der  grau  bleibende  Theil  des  Rades  nach  dem 
Auskühlen  so  zähe,  dass,  wenn  man  aus  der  Scheibe  des  Rades  mit 
vielen  Schlägen  ein  Stück  herausschlägt,  der  Kranz  desselben 
auch  nicht  den  geringsten  Sprung  erhält.  Im  Allgemeinen  sind 
die  Räder  ziemlich  stark  im  Eisen  gehalten.  Der  Sand  für  die 
Gussformen  ist  in  der  Regel  ziemlich  grobkörnig,  daher  die  Form 
genügend  poröse  ist,  um  die  Gase  leicht  entweichen  zu  lassen, 
hingegen  sieht  die  Oberfläche,  soweit  sie  in  Sand  gegossen  ist, 
meist  nicht  besonders  schön  aus. 

Diese  allgemeinen  Betrachtungen  mögen  vorläufig  genügen, 
um  die  ausgestellten  Objecte  einer  näheren  Betrachtung  zu  unter¬ 
ziehen,  während  ich  zum  Schlüsse  die  Einrichtung  und  den  Be¬ 
trieb  solcher  Giessereien  besprechen  will. 

Unter  den  Ausstellungen  sind  besonders  hervorzuheben: 

Die  Baltimore  Car  Wheel  Company  verwendet  aus¬ 
schliesslich  Holzkohlen-Roheisen  aus  Baltimore,  welches  nach  An¬ 
gabe  der  Aussteller  zu  denjenigen  Roheisensorten  gehört,  die 
sich  am  besten  zum  Räderguss  eignen  ;  das  verwendete  Eisen 
hat  folgende  Zusammensetzung : 
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Eisen  . 
Kiesel  .  . 

Kohlenstoff 
Calcium  . 
Schwefel  . 


. 9560 

. 1  -50 

. 2-46 

. 0-30 

. 015 

Zusammen  .  .  1 00-01 


Den  ausgestellten  Rädern  war  eine  sehr  interessante  Tabelle 
über  Zugfestigkeit  des  Baltimore-Roheisens,  des  umgeschmolzenen 
Roheisens,  wie  es  in  den  Rädern  in  Anwendung  steht,  und  des 
Roheisens,  wie  es  in  den  Rädern  nach  zweijährigem  Gebrauche 
derselben  gefunden  wurde,  beigegeben. 


Zugfestigkeit  im 

Baltimore-Roheisen 

Zugfestigkeit  im  um- 
geschmolzenen  Roh¬ 
eisen  von  Baltimore 

Zugfestigkeit  des  Eisens 
nach  zweijährigem  Ge¬ 
brauche  des  Rades 

In  Kilogrammen  pro  Quadratcentimeter 

2007-1 

— 

1672-6 

2341-6 

2951-7 

2.341-6 

1839-9 

2923-6 

2382-4 

1622-4 

2898-3 

2007-1 

1923-5 

— 

— 

2319-2 

— 

— 

Aus  dieser  Zusammenstellung  kann  man  ersehen,  dass  die 
Zugfestigkeit  des  Roheisens  im  Durchschnitte  in  Folge  des  Um- 
schmelzens  von  2008-9  auf  2931-2  Kilogramm  pro  Quadratcenti- 
meter  gebracht  wird,  dieselbe  somit  um  nahe  43  Procent  zu¬ 
nimmt.  Durch  den  zweijährigen  Gebrauch  der  Räder  wird  die¬ 
selbe  aber  im  Durchschnitte  wieder  auf  2101  Kilogramm  herab¬ 
gebracht;  es  ist  somit  die  Festigkeit  des  Eisens  im  Rade  nach 
längerem  Gebrauche  wieder  nahe  gleich  der  des  ursprünglich  ver¬ 
wendeten  Roheisens.  Sehr  zu  bedauern  ist,  dass  die  Versuche 
nicht  weiter  fortgesetzt  wurden,  indem  dieselben  über  die  Verän¬ 
derungen,  welche  das  in  den  Rädern  verwendete  Eisen  nach 
längerem  Gebrauche  derselben  erleidet,  Aufschluss  geben  würden. 

Wie  stark  die  Räder  im  Gusseisen  gehalten  sind,  kann 
daraus  entnommen  werden,  dass  Räder  mit  71*25  Centimeter 
Durchmesser  in  der  Lauffläche  209  Kilogramm,  solche  von 
76  33  Centimeter  Durchmesser  232  Kilogramm  wiegen.  Nach 
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den  ausgestellten  Mustern  wird  sehr  fleissig  Probe  genommen, 
bevor  zum  Guss  geschritten  wird. 

Um  die  Räder  sehr  langsam  abkühlen  zu  lassen,  bedient 
man  sich  des  sogenannten  Cent ral f  1  ue -Syst e  m  s.  Zu  dem 
Ende  ist  eine  entsprechende  Anzahl  von  runden  ausgemauerten 
Kühlkammern,  in  deren  Mitte  (Fig.  7  in  Tafel  II)  ein  centrales 
Rohr  a  angebracht  ist,  vorhanden.  Ueber  dieses  Rohr  werden  zehn 
Räder  b ,  für  welche  je  eine  solche  Kammer  eingerichtet  ist,  rothglii- 
hend,  wie  sie  aus  der  Form  genommen  werden,  eingetragen.  Der  aus 
Gusseisen  hergestellte  Deckel  c  schliesst  hermetisch,  erhält  oben 
eine  Sandlage,  um  die  Abkühlung  zu  vermeiden,  und  hat  in  der 
Mitte  ein  centrales  Rohr  d ,  welches  oben  und  unten  offen  ist 
und  einen  bedeutend  kleineren  Durchmesser  als  das  Rohr  a  hat. 
Ist  die  Kammer  mit  glühenden  Rädern  gefüllt,  der  Deckel  ge¬ 
schlossen,  so  wird  die  in  der  Kammer  enthaltene  Luft  erwärmt, 
ausgedehnt,  und  strömt  in  der  Richtung  der  Pfeile  zwischen 
a  und  d,  und  dann  durch  d,  aus.  Werden  die  Räder  und  die 
Kammer  allmälig  etwas  kühler,  so  wird  auf  demselben  Wege, 
jedoch  in  entgegengesetzter  Richtung,  etwas  kalte  Luft  durch  d 
einströmen  und  wieder  erwärmt  ausströmen.  Dieses  Spiel  wieder¬ 
holt  sich,  und  solange  diese  Pulsationen  dauern,  bleibt  die  Kam¬ 
mer  geschlossen.  Gewöhnlich  sind  die  Räder  nach  drei  Tagen 
genügend  kühl  geworden,  um  dieselben  ausnehmen  zu  können. 
Diese  Fabrik  vermag  pro  Jahr  beiläufig  30.000  Räder  zu  er¬ 
zeugen. 

Lobdell  Car  Wheel  Comp,  zu  Wilmmgton,  Dela¬ 
ware  brachte  ebenfalls  eine  sehr  schöne  Ausstellung,  obgleich 
es  an  erläuternden  Daten  fehlte.  Diese  Giesserei  ist  die  älteste 
Rädergiesserei  dieses  Staates  und  dürfte  in  derselben  mit  diesem 
Fabricationszweige  im  Jahre  1836  begonnen  worden  sein.  Man 
verwendet  hier  ebenfalls  überwiegend  Holzkohlen-Rolieisen,  und 
zwar  zum  Theil  aus  Nord-Carolina.  Als  Beweis  für  die  Güte 
der  erzeugten  Räder  waren  einzelne  Exemplare  ausgestellt,  welche 
schon  einen  grösseren  Weg  durchlaufen  haben,  so  z.  B. : 

Ein  Rad  von  71  *1  Centimeter  Durchmesser,  welches  im 
Vordergestelle  einer  Locomotive  bereits  91.235  Kilometer  zurück¬ 
legte  und  nach  dem  Schlüsse  der  Ausstellung  wieder  in  Ver¬ 
wendung  kommen  soll. 
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Ferner  waren  Tenderräder  von  76  Centimeter  Durch¬ 
messer  ausgestellt,  welche  bereits  einenWeg  von  127.190  Kilometer 
zurückgelegt  hatten. 

Vier  Räder,  welche  etwa  20  Jahre  in  Benützung  standen, 
sollen  sogar  schon  über  2,700.000  Kilometer  durchlaufen  haben. 

Ausser  den  gewöhnlichen  Schalengussrädern  waren  auch 
solche  mit  abgedrehten  Laufflächen  (es  ist  dies  eine  Specialität 
dieses  Werkes)  ausgestellt.  Dieses  Werk  erzeugt  überdies  auch 
noch  Hartwalzen  für  Eisen-,  Kupfer-  und  Messing -Walzwerke, 
für  Papierfabriken  etc. 

Dieses  Etablissement  vermag  etwa  300  Stück  Räder  pro 
Tag  zu  erzeugen. 

Eine  sehr  schöne  Ausstellung  war  die  der  Hamilton 
Steele d  Wlieel  Company  in  Philadelphia,  welche  das 
Patent  von  Hamilton  und  Whitney  ausnützt  und  Roheisen  mit 
Stahl-  und  Eisenabfällen  zusammenschmilzt,  um  dieses  Gemenge 
zur  Erzeugung  von  Schalengussrädern  zu  verwenden. 

Um  die  Vorzüglichkeit  dieser  Methode,  die  nicht  nur  von 
dieser  Gesellschaft  allein  angewendet  wird,  zu  zeigen,  waren  dem 
Kataloge  nicht  nur  photographische  Abbildungen  von  Bruch¬ 
proben  der  verschiedenen  Gemenge  von  Roheisen  und  Stahl  oder 
Eisen,  sondern  auch  die  Resultate  der  betreffenden  Festigkeits¬ 
proben  beigegeben,  und  soll  diese  Tabelle  hier  folgen : 


Nr. 

Mise 

h  u  n 

S 

1  1 1  s  s 

.SP  2  3  « 

■3  60  2  c 
a  -2  ‘5 

'S«  0  g 

ehnung  in 
limetern  bei 
sr  Belastung 
n  454  Kilo¬ 
gramm 

ichfestigkeit 
Kilogramm 
o  Quadrat¬ 
en  tim  eter 

»iegung  in 
limetern  bei 
lastung  von 
Kilogramm 

3ke  der  ab¬ 
schreckten 
Schale  in 
lillimetern 

i  S 

o  rr 
E  o 
44 

An- 

thracit- 

Stahl 

Weieli- 

Eisen 

Roheisen 

N  e 

S  *3  > 

£  ^  u  o 

fLi  ~  0)  ^ 

-r, 

3E  ^ 

•r-  4« 

O  * 

1 

2 

3 

4 

0 

6 

7 

8 

9 

10 

1 

— 

100 

— 

— 

1065-9 

0 00839 

3563 

0-09829 

1"6  bis  3*2 

2 

— 

90 

10 

— 

1072-9 

0-00585 

405-4 

0  06863 

6-3  „  9-5 

3 

— 

85 

15 

— 

1230-2 

— 

444-0 

0-07372 

9-5  „  16 

4 

— 

80 

20 

— 

1460-6 

0-00305 

486- 1 

0-05457 

16  „  19 

0 

— 

85 

7-5 

7-5 

1393-9 

— 

419-4 

0-05211 

13  „  16 

6 

— 

80 

— 

20 

1398-6 

0-00279 

423-9 

0-05262 

19 

7 

85 

7-5 

7-5 

— 

1978-3 

0-00184 

661-8 

0  06279 

16  bis  19 

8 

80 

10 

5 

5 

1842-4 

— 

575-6 

0-05186 

16  „  19 

Zur  Erläuterung  muss  bemerkt  werden,  dass  bei  den  Proben 
bezüglich  der  Bruchfestigkeit  und  Durchbiegung,  Colonne  8  und  9, 
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ein  Stab  von  1  Zoll  =  25-42  Millimeter  im  Quadrat  angewendet, 
derselbe,  an  einem  Ende  eingespannt  und  in  der  Entfernung  von 
1  Zoll  =  25'42  Millimeter  belastet  wurde. 

Man  kann  aus  dieser  Tabelle  den  Einfluss,  den  ein  Stahl¬ 
oder  Eisenzusatz  beim  Umschmelzen  von  Roheisen  ausübt,  recht 
deutlich  ersehen ,  sowie  die  bessere  Qualität  des  Holzkohlen- 
Roheisens  im  Vergleich  zum  Anthracit-Roheisen  erkennen. 

Eine  zweite  Tabelle  zeigte  die  Resultate  der  Proben, 
welche  mit  verschiedenen  Anthracit-Roheisensorten  unter  Zusatz 
von  Rails- Enden  aus  Bessemerstahl  und  weichem  Eisen  erzielt 
wurden.  (Seite  104.) 

Ebenso  wurden  vergleichende  Versuche  mit  Mischungen 
von  Holzkohlen-Roheisen  mit  Stahl,  mit  weichem  Eisen  und  An¬ 
thracit-Roheisen  durchgeführt,  und  sind  die  Resiütate  in  folgender 
Tabelle  enthalten : 


M  i 

sch 

u  n  gen 

Zugfestigkeit 
in  Kilogramm 
pro  Qnadrat- 
centimeter 

Dehnung  in 
Millimetern  bei 
einer  Belastung 
von  454  Kilo¬ 
gramm 

Bruchfestigkeit 
in  Kilogramm 
pro  Quadrat- 
centimeter 

Biegung  in 
Millimetern  bei 
einer  Belastung 
von  454  Kilo¬ 
gramm 

Holzkohlen  -Roheisen 

mit: 

2'5 

Procent 

Stahl  . 

1577-2 

keine 

556  3 

0  03909 

375 

77 

77  . 

1876-6 

0-00482 

669  6 

0-04703 

(625 

n 

”  \ 

1712-9 

0-00610 

557-2 

0-05542 

16-25 

77 

Anthracit  -Roheisi  n  1 

j  7-5 

Stahl  i 

f  7-5 

1 

1976-1 

0  00178 

6616 

005279 

77 

Anthracit  -  Roheisen/ 

[2-5 

77 

Stahl  \ 

'2-5 

77 

weichem  Eisen  V 

1793-6 

0-00228 

614-2 

0-05618 

1 6-25 

77 

Anthracit-Roheisen  1 

f  5 

77 

Stahl  1 

5 

77 

weichem  Eisen  > 

1860-3 

keine 

581  o 

0-072U 

(io 

77 

Anthracit-Roheisen  1 

Diese  letzte  Mischung  war  als  diejenige  bezeichnet,  welche 
in  der  Regel  für  Erzeugung  der  Räder  verwendet  wird.  Aus 
solchen  Scheibenrädern  waren  mit  vieler  Gewalt  Stücke  aus  den 
Scheiben  herausgeschlagen,  ohne  dass  die  Laufflächen  nach  den 
ausgestellten  Proben  auch  nur  die  geringste  Spur  einer  Beschä¬ 
digung  zeigten. 

Zweifelsohne  scheint  durch  diese  Versuche  allerdings  fest¬ 
gestellt  zu  sein,  dass  sich  die  besseren  Sorten  Holzkohlen- 
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Roheisens  mehr  als  die  besten  Sorten  des  Antliracit-Roheisens  zur 
Erzeugung  von  Schalengussrädern  eignen,  dass  man  aber  durch 
einen  entsprechenden  Zusatz  von  Eisen  oder  Stahl  die  Zugfestig¬ 
keit  um  beinahe  25  Procente  vermehren  könne.  Verhältnissmässig 
gering  ist  der  Unterschied,  ob  man  Eisen  oder  Stahl  zusetzt, 
und  sind  die  Resultate  bei  gleicher  Menge  des  Zusatzes  bald  bei 
Eisen  bald  bei  Stahl  besser.  Durch  die  Menge  des  Zusatzes  hat 
man  ausserdem  noch  die  Dicke  der  abgeschreckten  Schale  ziem¬ 
lich  in  der  Hand.  Diese  Methode  des  Zusetzens  von  Stahl-  und 
Eisenabfällen  beim  Einschmelzen  des  Roheisens  wird  auch  bei 
Whitney  in  Philadelphia,  in  Altoona  so  wie  in  mehreren  anderen 
Giessereien  angewendet,  und  werden  wir  später  nochmals  auf 
diesen  Gegenstand  zurückkommen. 

Barnum  Richardson  Comp,  von  Salisbury,  Connec¬ 
ticut,  hatte  insoferne  eine  interessante. Ausstellung,  als  die  Erze, 
das  Roheisen,  nach  Nummern  sortirt,  sowie  Räder  verschiedener 
Construction  gebracht  waren.  Die  Leistungsfähigkeit  dieser  Giesserei 
erreicht  pro  Jahr  24.000  Räder. 

Davenport,  Fairbairn  &  Compagnv  zu  Erie  vermag 
täglich  350  Räder  zu  liefern. 

Roinapo  Wheel  Foundry  Comp,  zu  Romapo,  New- 
York,  stellte  ebenfalls  Erze  und  Roheisen  von  Richmond  Iron 
Work  und  daraus  erzeugte  Räder  aus ,  von  welchen  ein  aus¬ 
gestelltes  Rad  schon  254.472  Kilometer  zurückgelegt  hatte.  Das¬ 
selbe  war  tief  ausgelaufen,  so  dass  wohl  kaum  mehr  eine  harte 
Schale  vorhanden  sein  konnte. 

Erwähnen  muss  ich  noch  die  Art  der  Abkühlung  der  Räder, 
wie  sie  Georg  Peacock  aus  Selma  in  Alabama  zur  Ansicht 
brachte.  Ueber  den  Lufzuführungscanälen  A  in  Fig.  6,  Tafel  II, 
werden  je  vier  Räder,  wie  sie  aus  den  Gussformen  heraus¬ 
genommen  werden,  so  übereinander  gelegt,  dass  die  Nabenlöcher 
einen  verticalen  Canal  bilden,  welcher  mittelst  des  Blechrohres  B 
mit  einer  gemauerten  Esse  C  in  Verbindung  gesetzt  wird,  damit 
durch  die  im  Eisen  stark  gehaltenen  Naben  kalte  Luft  durch¬ 
gesaugt  wird  wodurch  dieselben  gekühlt  werden,  während  die 
Laufflächen  und  die  Spurkränze,  die  ohnehin  geneigt  sind,  rasch 
abzukühlen,  länger  warm  gehalten  werden,  indem  ein  Blech¬ 
kasten  D  über  die  Räder  gestellt  und  derselbe  ganz  mit  Sand 
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gefüllt  wird.  Bemerken  muss  ich  hier  noch ,  dass  sowohl  der 
Spurkranz  am  äussersten  Rande,  sowie  die  Lauffläche  vom  Rande 
herein  ziemlich  breit  aus  Sandguss  hergestellt  wird,  um  das 
Springen  der  Räder  möglichst  zu  vermeiden. 

Raddin  Elastic  Car  Wheel  Company  in  Boston  stellte 
Scheibengussräder  aus,  welche,  um  die  Abkühlung  durch  bessere 
Vertheilung  der  Masse  gleichförmiger  zu  machen,  ohne  Nabe 
gegossen  werden,  während  die  aus  zwei  Theilen  bestehende  Nabe, 
wie  aus  Fig.  9,  Tafel  II,  zu  ersehen,  an  der  Scheibe  mit  6  Schrau¬ 
ben  befestigt  wird.  Die  Gesellschaft  garantirt,  dass  ihre  Räder 
einen  Weg  von  120.750  Kilometer  zurücklegen  können. 

Besonders  hervorheben  zu  müssen  glaube  ich  noch  die 
Ausstellung  von  Sax  und  Kear  aus  Pittstown  in  Pennsylvanien. 
In  Gussstahltyres  waren  die  Radsterne  und  Naben  aus  Guss¬ 
eisen  eingegossen,  wie  aus  Fig.  10,  Tafel  II  zu  ersehen.  Die  Ver¬ 
bindung  zwischen  Gussstahl  und  Gusseisen  scheint  in  der  That 
eine  vollkommene  zu  sein.  Es  lagen  Drehspäne  vor,  welche  halb 
aus  Gusseisen  halb  aus  Stahl  bestanden ,  und  es  brachen  eher 
Stücke  der  Gusseisenspäne  ab,  als  eine  Trennung  des  Gusseisens 
vom  Stahle  erfolgte.  Ein  Paar  solcher  Räder  war  ausgestellt, 
welche  schon  einen  Weg  von  740.600  Kilometer  zurückgelegt 
hatten  und  dabei  im  Durchmesser  nur  um  2  Centimeter  kleiner 
wurden.  Man  erwartet,  dass  dieselben,  obwohl  sie  nun  auf  die 
vierte  Achse  aufgesteckt  werden  sollen,  noch  einen  Weg  von 
120.000  Kilometer  durchlaufen  werden.  Damit ‘das  Zusammen- 
schweissen  verlässlich  erfolge,  ist  es  noth wendig,  dass  die  Stahl¬ 
bandagen  nicht  zu  weich  sind.  In  der  Regel  verwendet  man  Tyres 
mit  1  Procent  Kohlenstoffgehalt.  Die  geringe  Abnützung  dieser  Räder 
hängt  mit  der  grossen  Häi'te  der  verwendeten  Stahlbandagen 
zusammen.  Die  möglichst  heiss  gemachten  Bandagen  werden 
in  die  fertigen  Formen  eingestellt,  dieselben  geschlossen  und 
nun  wird  zum  Guss  geschritten.  Damit  aber  für  den  Fall  einer 
unvollkommenen  Schweissung  der  Stahltyres  nicht  ablaufen  könne, 
ist  die  innere  Fläche  desselben  etwas  concav.  Die  Erzeugung 
solcher  Räder  dürfte  sich  bei  uns  gewiss  lohnen. 

Um  diesen  für  Nordamerika  so  wichtigen  Fabricationszweig, 
die  Erzeugung  von  Schalengussrädern,  detaillirter  zu  erörtern, 
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halte  ich  es  für  nothwendig,  die  Einrichtung  einer  für  diesen  Zweck 
bestimmten  Giesserei,  sowie  den  Betrieb  derselben  zu  besprechen, 
da  es  sehr  wahrscheinlich  ist,  dass  sich  die  Eisenbahngesellschaften 
Europas  auch  allmälig  entschliessen  dürften,  die  Verwendung  von 
solchen  Rädern,  wenn  auch  nicht  allgemein  einzuführen,  so  doch 
bei  Frachtenwaggons  häufiger  in  Anwendung  zu  bringen. 

Wenn  ich  mich  dabei  auch  der  Hauptsache  nach  an  die 
Einrichtung  der  von  der  Pennsy  1  vania  Rail  Road  Company 
in  Altoona  erbauten  Giesserei  halten  will,  so  werde  ich  doch 
nebenbei  einige  Modificationen,  die  in  anderen  Giessereien  Vor¬ 
kommen,  gleichzeitig  berühren. 

Die  Gusshalle  Fig.  1,  2,  3  auf  Tafel  II,  welche  an  den  beiden 
Seiten  k  und  l  mit  der  übrigen  Giesserei  zusammenhängt,  bildet 
einen  vollkommen  abgeschlossenen  Raum,  in  welchem  13  Guss¬ 
krahne  d  stehen.  Jeder  Gusskrahn  ist  gleichsam  der  Mittelpunkt 
der  in  einem  Kreise  stehenden  Gussformen  und  dient  einer  Ar¬ 
beiterabtheilung  zur  Handhabung  der  Formen,  der  Pfannen  und 
der  gegossenen  Räder.  Die  Krahne,  von  Seilers  erbaut,  haben 
einen  hydraulischen  Cylinder,  der  einen  sehr  kleinen  Durchmesser 
hat,  da  mit  einem  Wasserdruck  von  31-5  Ivilogr.  pro  Quadrat- 
centimeter  gearbeitet  wird.  Nach  den  gemachten  Erfahrungen 
würde  es  zweckmässiger  sein,  den  Cy lindern  einen  etwas  grös- 
seren  Durchmesser  zu  geben,  damit  man  mit  einem  kleineren 
Drucke  arbeiten  kann,  weil  es  bei  dem  starken  Drucke  schwer 
ist,  die  Manschetten  dicht  zu  erhalten.  Der  Kolben  macht  einen 
Weg  von  etwa  1  Meter,  und  reicht  dieser  vollkommen  hin, 
um  das  Ende  der  Kette  so  weit  zu  verlängern  oder  zu  ver¬ 
kürzen  als  nothwendig  ist,  um  das  Zusammensetzen  der  Formen, 
das  Giessen  etc.  zu  ermöglichen.  Um  jeden  Gusskrahn  d  sind  15 
Formen  symmetrisch  ana:eordnet. 

*/  o  • 

Die  Gusshalle  ist  etwa  80  Meter  lang  und  30  Meter  breit, 
Ausserhalb  der  einen  Langseite  stehen  jedoch  nahe  in  der  Mitte 
derselben  in  einem  separaten  Anbaue  zwei  Cupolöfen  a,  jedoch 
so,  dass  der  Abstich  des  Eisens  von  dem  Gussraume  aus  erfolgen 
kann.  Seitlich  neben  der  Gusshalle  ist  der  Kühlraum,  in  welchem 
44  Kühlkästen  angebracht  sind,  welche  je  20  Räder  aufzuneh¬ 
men  vermögen.  An  den  Kühlraum  schliesst  sich  der  Putz¬ 
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Das  Roheisen  wird  in  einem  Cupolofen  von  etwa  4  Meter 
Höhe  umgeschmolzen  und  wird  in  den  meisten  Fällen  Anthracit 
als  Brennmateriale  verwendet.  Die  Gattirung  des  umzuschmelzen¬ 
den  Materials  ist  von  den  Localverhältnissen  abhängig  und 
schwankt  in  Altoona,  wo  viele  alte,  gebrochene  Räder  wieder 
aufgearbeitet  werden  müssen,  innerhalb  folgender  Grenzen: 


Stahlabfälle;  Rails-Enden  . 

.  8 

bis 

10 

Pro cent 

Holzkohlen-Roheisen  ... 

.  30 

71 

30 

11 
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11 

Zusammen 

100 
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Eine  Gicht  besteht  aus  etwa  5000  Kilogramm  dieser  Gattirung 
und  75  Kilogramm  Anthracit,  nachdem  beim  Beginn  des  Betriebes 
1  Tonne  Anthracit  zum  Füllen  und  An  wärmen  des  Ofens  ver¬ 
wendet  wurde. 

Man  schmilzt  daselbst  mit  1  Tonne  Anthracit  etwa  6'5 
Tonnen  der  obgenannten  Eisengattirung,  verbraucht  somit  pro 
Tonne  flüssigen  Eisens  nahe  0T50  Tonnen  Anthracit. 

Wird  Stahl  oder  weiches  Eisen  in  Form  von  Schienen-Enden 
zugesetzt,  so  werden  dieselben,  auf  30  bis  40  Centimeter  Länge 
abgeschnitten,  gegichtet.  Hat  man  jedoch  Drehspäne  von  Eisen 
oder  Stahl,  so  kann  man  dieselben  nicht  lose  gichten,  sondern 
stampft  sie  in  Holzkistchen  von  30  X  25  X  13  Centimeter  ein, 
welche  aus  2-5  Centimeter  starken  Brettern  hergestellt  werden. 
Das  Gewicht  eines  solchen  Kistchens  schwankt  je  nach  dem 
Aggregatzustande  der  Späne  zwischen  25  und  100  Kilogramm,  und 
ist  daher  die  pro  Gicht  gegebene  Anzahl  der  Kistchen  etwas  ver¬ 
schieden. 


In  der  Giesserei  bei  Whitney  werden  Drehspäne  ziemlich 
regelmässig  in  solchen  Kistchen  gegichtet.  Zum  Füllen  des 
Cupolofens  wird  daselbst  ebenfalls  Anthracit  verwendet,  und  zwar: 
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nahe  ebenso  wie  in  dem  früheren  Falle  stellen. 

In  allen  Rädergiessereien ,  vorzüglich  aber  in  jenen,  welche 
mit  Stahl-  oder  Eisenzusatz  arbeiten,  wird  das  eingeschmolzene 
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Roheisen  in  einer  grossen  Pfanne,  Fig.  4,  Taf.  II,  angesammelt, 
die  fünf,  ja  selbst  mehr  Tonnen  flüssiges  Roheisen  aufzunehmen 
vermag.  Aus  dieser  Pfanne,  in  welcher  die  ganze  Menge  Roheisen 
sehr  gleichförmig  abgekühlt  wird,  werden  die  Proben  genommen 
und,  sobald  die  Qualität  als  entsprechend  erkannt  wird,  wird 
das  Roheisen  in  kleinere  Pfannen,  Fig.  5,  Taf.  II,  welche  das 
zum  Guss  eines  Rades  erforderliche  Quantum  fassen,  der  Reihe 
nach  übergefüllt  und  nun  rasch  gegossen.  Es  geschieht  dies 
offenbar  in  der  Intention,  bei  der  bedeutenden  Grösse  der  ein¬ 
zelnen  Gichten  eine  möglichst  gleichförmige  Qualität  des  Roh¬ 
eisens  zu  erzielen. 

Die  Erfahrung  hat  gelehrt,  dass  Schmiedeisen  und  Stahl, 
besonders  in  Form  von  grösseren  Stücken,  oft  theilweise  unge- 
schmolzen  im  Ofen  bleibt,  weshalb  auch  die  letzten  5  bis  6 
Gichten  nur  aus  Roheisen  bestehen,  damit  der  Rest  von  Eisen 
und  Stahl  aufgelöst  werde.  Unter  solchen  Umständen  ist  es 
besonders  wichtig,  um  eine  gleiche  Qualität  zu  erzielen,  grössere 
Mengen  Eisens  in  einer  grossen  Gusspfanne  anzusammeln. 

Um  sich  von  der  Qualität  des  Eisens  zu  überzeugen,  wer¬ 
den  Probestücke  gegossen,  welche  etwa  7  Centimenter  im  Quadrat 
und  3-5  Centimeter  Dicke  haben.  Die  Form  wird  aus  Sand  so 
hergestellt,  dass  die  eine  schmale  Seite  von  3*5  Centimeter  gegen 
eine  in  der  Hüttensohle  festgestellte  Gusseisenplatte  gerichtet  ist. 
Die  Probe  muss  auf  etwa  3  Centimeter  Dicke  abgeschreckt  er¬ 
scheinen.  Wenn  man  nicht  aus  ökonomischen  Gründen  gezwun¬ 
gen  ist,  andere  Roheisensorten  zu  verwenden,  so  wechselt  man 
nicht  gerne  mit  der  Gattirung  und  sucht  sich,  wenn  das  Eisen 
nicht  vollkommen  entsprechen  sollte*,  durch  Aenderung  der  Wind¬ 
pressung  etwas  zu  helfen. 

Die  grosse  Gusspfanne  b  kann  durch  eine  unter  der  Hütten¬ 
sohle  angebrachte  Hydraulik  bewegt  werden,  so  dass  sie  leicht 
zu  handhaben  ist.  Die  kleinen  Gusspfannen  Fig.  5  sind  auf  zwei 
Räder  gestellt,  so  dass  ein  Arbeiter  sie  leicht  auf  dem  mit  Guss¬ 
eisenplatten  belegten  Boden  der  Giesserei  von  der  grossen  Pfanne 
bis  zu  den  hydraulischen  Gusskrahnen  schaffen  kann.  Die  kleinen 
Pfannen  können  mittelst  eines  Bügels,  der  um  die  Achsen  gelegt 
wird,  gehoben  werden,  um  giessen  zu  können.  Diese  Pfannen 
baben  ein  in  Fig.  4  und  5  angedeutetes  Gussmundstück,  damit 
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der  Arbeiter  bequem  giessen  könne,  ohne  den  Sand,  eventuell 
die  Schlacke  separat  zurückhalten  zu  müssen. 

Die  Formen  werden  in  nassem  Sand,  der  grob  und  poröse 
ist,  hergestellt,  damit  die  Gase  leicht  entweichen  können.  Die 
Coquillen  sind  im  Eisen  meist  viel  dünner  als  bei  uns  gehalten, 
was  umsomehr  auffällt,  als  man  sonst  in  Amerika  mit  dem 
Materiale  meist  nicht  sehr  spart.  Bekanntlich  werden  die  Räder 
dort,  avo  sie  am  meisten  der  Abnützung  ausgesetzt  sind,  in  der 
Hohlkehle,  welche  den  Spurkranz  mit  der  Lauffläche  verbindet, 
am  wenigsten  hart,  das  Eisen  wird  daselbst  am  wenigsten  abge- 
schreckt,  während  der  Spurkranz  am  härtesten  wird  und  somit 
dem  Springen  am  meisten  unterworfen  ist.  Um  das  Eisen  nun 
an  dieser  sonst  weichsten  Stelle  härter  machen  zu  können ,  müsste 
man  das  ganze  Eisen,  welches  zum  Guss  verwendet  wird,  härter 
machen,  und  würde  aber  dann  der  Gefahr  ausgesetzt  sein,  dass 
der  Spurkranz  zu  hart  wird;  diesem  Uebelstande  sucht  man  nun 
dadurch  auszuweichen,  dass  man  in  dem  Theile  der  Coquille, 
welcher  die  innere  Seite  des  Spurkranzes  bilden  soll,  entweder 
eine  ganze  Reihe  von  Oeffnungen  anbringt,  die  dann  mit  Sand 
ausgefüllt  werden,  oder  eine  Rinne  anstatt  der  Reihe  von  Löchern 
ausdreht,  die  ebenfalls  mit  Sand  ausgedämmt  wird.  Damit  aber 
die  Luft  aus  diesen  allerdings  kleinen  Sandmengen  verlässlich 
entweichen  könne,  ist  es  nothwendig,  dass  jede  der  einzelnen 
Oeffnungen  einen  Luftcanal  in  Form  einer  kleinen  Bohrung  durch 
die  Coquille  erhält.  Die  Dauer  dieser  Räder  ist  noch  nicht  durch 
Versuche  im  Grossen  ermittelt  worden,  und  lässt  sich  daher  vor¬ 
läufig  nichts  über  die  Erfolge  sagen.  In  der  Form  liegt  der  Spur¬ 
kranz  des  Rades  unten  und.  an  der  Nabe  werden  zwei  Eingüsse 
angebracht. 

Mit  dem  schon  entsprechend  abgekühlten  Eisen  wird  nun 
ziemlich  rasch  gegossen,  das  Rad  nach  5  bis  10  Minuten  aus  der 
Form  ausgehoben,  die  Eingüsse  abgeschlagen  und  nun  zu  den 
Kühlgruben  geschafft.  Dieselben  bestehen  in  Altoona  in  mit 
dünnen  Ziegeln  ausgemauerten  Gusseisencylindern,  von  welchen 
in  entsprechenden  Zwischenräumen  44  um  einen  Drehkrahn  an¬ 
geordnet  sind.  Da  der  Raum,  in  welchem  dieselben  stehen ,  voll¬ 
kommen  abgeschlossen  ist,  so  schützt  der  die  Cylinder  umgebende 
Sand  als  schlechter  Wärmeleiter  vor  Abkühlung.  Da  in  jedem 
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der  44  Cylinder  20  Räder  Platz  finden,  ist  Raum  für  880  Räder. 
Ein  Former  erzeugt  im  Tage,  wenn  er  einen  Helfer  zur  Verfügung 
hat,  15  Räder,  und  da  13  Formplätze  vorhanden  sind,  so  ist  die 
Tagesproduktion  mit  nahe  200  Rädern  anzusetzen.  Da  die  Räder 
vier  Tage  lang  in  den  Kühlräumen  bleiben,  so  reichen  die  vor¬ 
handenen  Kühlräume  reichlich  aus.  Nach  vier  Tagen  Kühlzeit  sind 
die  Räder  noch  so  warm,  dass  ein  Holzspan,  den  man  an  den¬ 
selben  reibt,  ganz  braun  wird.  Die  ausgekühlten  und  ausgenom¬ 
menen  Räder  werden  nach  dem  Putzen  untersucht  und  von 
allen  Seiten  beklopft,  um  nur  vollkommene  tadellose  Räder  hinaus¬ 
zugeben. 

Was  die  Bezahlung  der  Arbeiter  anbelangt,  so  schwankt 
dieselbe  pro  Stück  zwischen  35  und  40  Cents,  somit  zwischen 
70  und  80  Kreuzer  österr.  Währung,  von  welchem  Betrag 
der  Former  etwa  2/3,  der  Helfer  aber  lL  erhält.  Bruch  wird 
nicht  bezahlt.  Es  verdient  somit  der  Former  3.5  bis  4  Dollars,  der 
Helfer  aber  1.75  bis  2.00  Dollars,  wenn  kein  Ausschuss  abfällt. 

Die  Kerne  werden  nicht  von  den  Formern,  sondern  von 
separaten  Arbeitern,  die  auch  wieder  nach  dem  Stücke  bezahlt 
werden,  verfertigt. 

An  anderen  Gusswaaren,  die  in  grosser  Menge  und  in  der 
Regel  von  vorzüglicher  Qualität  ausgestellt  waren,  will  ich  nur 
einige  wenige  hervorheben: 

R.  D.  Wood  &  Compagny  in  Philadelphia  beschäftigt 
sich  vorzüglich  mit  der  Erzeugung  von  Röhren  und  Bestand- 
theilen  für  Wasserleitungen.  Unter  den  ausgestellten  Röhren 
war  ein  Muffenrohr  von  l-8  Meter  Durchmesser,  3-8  Meter  nutz¬ 
barer  Länge  bei  nur  2-5  Centimeter  Fleischstärke  zu  sehen.  Es 
war  dies  das  grösste  ans  Gusseisen  hergestellte  Rohr  der  Aus¬ 
stellung.  Um  die  Grösse  dieser  Giesserei  anzudeuten,  will  ich  nur 
erwähnen,  dass  in  derselben  nahe  500  Mann  beschäftigt  sind, 
und  dass  jährlich  an  50.000  Tonnen  Gusswaare  erzeugt  werden. 

Mc.  Neals  and  Ascher  in  Burlington  hatte  bei  Guss¬ 
eisenröhren  eine  eigenthümliche  Muffenverbindung  nach  dem 
Patente  O’Neills  ausgestellt,  welche  darin  besteht,  dass  das 
dünnere  Ende  des  einen  Rohres  in  der  Muffe  des  anderen  Rohres 
mit  einer  Art  Bayonnette -Verschluss  festgestellt  Avird,  wobei  zu 
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gleicher  Zeit  ein  schon  -früher  eingelegter  Bleiring  eingepresst 
wird,  wodurch  die  Dichtung  erreicht  wird.  Wenn  diese  Ver¬ 
bindung  auch  einen  Wasserdruck  von  21  bis  28  Ivilogr.  pro 
Quadratcentimeter  aushält,  jede  Bearbeitung  der  Gusseisenröhren 
an  den  Zusammenfügungsstellen  wegfällt,  die  Verbindung  leicht 
herzustellen  und  ebenso  leicht  zu  lösen  ist,  so  ist  doch  nicht  zu 
leugnen,  dass  die  Röhren  in  den  Muffen  sehr  schwer  werden  und 
die  Verbindung  der  ziemlich  starken  Bleiringe  halber  theuer  wird. 

A.  Garrison  &  Co  mp.,  Giesserei  zu  Pittsburg,  stellte  unter 
anderen  Gusswaaren  auch  Hartwalzen  bis  zum  Gewichte  von 
2050  Kilogramm  im  abgedrehten  Zustande  aus.  Ebenso  brachte 
dieselbe  Firma  ein  Blechwalzwerk  nach  Lauth’s  Patent  mit  drei 
Walzen  übereinander,  dessen  Walzen  58,  26  und  58  Centimeter 
Durchmesser  und  eine  Bundlänge  von  1'22  Meter  hatten.  Die 
Walzen  dieses  Walzwerkes  waren  vollkommen  tadellose  Hart¬ 
walzen.  Die  mittlere  Walze  ist  Schleppwalze,  während  die  obere 
und  untere  Walze  angetrieben  wird. 

Sehr  reich  war  die  Ausstellung  auch  an  getempertem  Guss, 
welcher  in  Amerika  mit  grosser  Vorliebe  für  Winkel-  und  T-Stücke 
bei  Gas-  und  Wasserleitungen  in  Verbindung  mit  Schmiedeisen¬ 
röhren,  zur  Erzeugung  von  Ketten,  für  Bestandtheile  von  Acker¬ 
bau-Maschinen  etc.  etc.  Verwendung  findet.  Ich  will  jedoch  die 
Namen  der  Aussteller,  welche  derartige  Objecte  brachten,  über¬ 
gehen,  weil  mich  ein  Eingehen  auf  diese  Objecte  zu  weit  führen 
würde,  und  weil  keiner  derselben  über  Fabrication  und  Qualität 
seiner  Fabricate  etwas  beifügte. 

Zum  Schlüsse  will  ich  noch  die  Eigenschaften  von  zwei 
Sorten  Gusseisen  besprechen,  welche  in  Amerika  Aufsehen  erregen. 

Das  von  Steinway  &  Sohn  zur  Erzeugung  der  Guss- 
eisen-Bestandtheile  seiner  berühmten  Claviere  verwendete  Roh¬ 
eisen  hat  nach  einer  von  Professor  Otto  in  Braunschweig  durch¬ 
geführten  Analyse  folgende  Zusammensetzung: 


Kohlenstoff  ch.  geb.  .  . 

0-15 

„  Graphit  .  . 

.  .  . 

.  3-34 

Kiesel . .  . 

• 

.  1-20 

Mangan . 

.  0-50 

Schwefel . 

0-08 

Eisen . 

.  94-71 

Zusammen  .  .  99-98 
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Ausserdem  enthält  dasselbe  noch  sehr  geringe,  nicht  bestimm¬ 
bare  Spuren  von  Phosphor  und  Arsen.  Das  specifische  Gewicht 
dieses  Eisens  ist  7’28.  Bei  einer  Belastung  von  2270  Kilogramm 
pro  Quadratcentimeter  oder  darüber  erreicht  die  Zugfestigkeit 
ihre  Grenze. 

Die  West  Point  Foundry  bei  Cold  Spring  hatte,  solange 
Gusseisengeschütze  erzeugt  wurden,  ein  grosses  Renommee  als 
Geschützgiesserei. 

Das  daselbst  verwendete  Roheisen  wurde  regelmässig  für 
jedes  Geschütz  doppelt  auf  seine  Festigkeit  untersucht,  und  zwar 
wurde  ein  Probestück  aus  dem  Geschütze  selbst  und  eine  zweite 
aus  einem  separat  gegossenen  Stücke  genommen,  wobei  sich  zeigte, 
wie  aus  folgenden  Zahlen  zu  ersehen,  dass  die  separat  gegossenen 
Stücke  ungleich  mehr  Festigkeit  besitzen. 


Zugfestigkeit  in 
Kilogramm  pro 
Quadratcentimeter 

Specifisehes 

Gewicht 

(  Geschütz  . . 

2291-2 

7-2859  1 

!•  \ 

l 

[  Probe  . 

2697-6 

7-2874  J 

f  Geschütz . 

2299  9 

7-2978  1 

2. 

|  Probe  . 

2524-7 

7-3092  j 

j  Geschütz  . . 

2272-4 

7-2561  | 

\  Probe . 

2303-7 

7-2947  J 

Nicht  zu  leugnen  ist,  dass  die  Qualität  dieses  Eisens  eine 
ganz  vorzügliche  zu  nennen  ist. 

I 


Bericht  Uber  die  Ausstellung  zu  Philadelphia.  IV. 
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VERARBEITUNG  DES  ROHEISENS  AUF  SCHWEISS¬ 
UND  INGOTSEISEN  UND  STAHL. 


Die  Erzeugung  an  den  verschiedenen  Sorten  von  Walzeisen 
und  Schmiedestücken  inclusive  der  Bessemerschienen ,  jedoch 
exclusive  der  eigentlichen  Stahlfabricate ,  stellte  sich  im  letzten 
Decennium  wie  folgt  in  Tonnen  zu  1000  Kilogramm: 


In  den  Jahren 

Eisenbahnschienen 

aus  Eisen  und  Stahl 

Diverses  Walzeisen 

inclus.  Nägel 

Summe 

1864 

304.210 

487.069 

791-279 

1865 

323.189 

455.403 

778-592 

1866 

390.755 

540.000 

930-755 

1867 

419.102 

526.037 

945.139 

1868 

459.635 

552.699 

1,002.334 

1869 

538.436 

582.733 

1,121.169 

1870 

562.396 

629.498 

1,191.894 

1871 

703.660 

634  034 

1,337.694 

1872 

907.090 

854.472 

1,761.562 

1878 

807.380 

976.363 

1,783.743 

1874 

660.643 

1,006.003 

1,666.646 

1875 

718.880 

995.764 

1,714.644 

Wie  aus  diesen  Zahlen  ersehen  werden  kann,  wurde 
die  Erzeugung  an  Eisenfabricaten  in  den  letzten  zehn  Jahren 
mehr  als  verdoppelt,  obwohl  sie  seit  dem  Jahre  1873,  wenn  auch 
nicht  sehr  empfindlich,  so  doch  etwas  zurückgegangen  ist.  Das 
Maximum  der  Production  war  im  Jahre  1873  erreicht  worden. 

Nach  einzelnen  Fabricaten  getrennt,  war  die  Gesammt- 
erzeugung,  wenn  man  noch  alle  anderen  Ingotseisen-  und  Stahl¬ 
fabricate  hinzufugt,  in  den  letzten  drei  Jahren  folgende: 
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Bezeichnung  der  Fabricate 

Erzeugung  in  Tonnen  ä 

1000  Kilogr. 

1873 

1874 

1875 

Stab-Winkel-  und  faconirtes  Eisen  .  .  . 

640.373 

623  760 

606-621 

Bleche  und  Platten . 

153.451 

160453 

174.859 

Schnitt-  und  andere  Nägel . 

182.438 

221:790 

214.284 

Rails  aus  Schweisseisen  für  Locomotivbahnen 

681.798 

523.153 

440.219 

„  „  „  „  Strassenbahnen 

8.554 

5.206 

12.728 

Summe  der  Erzeugung  an  Schweisseisen 

und  Stahl . . 

1,666.614 

1,534.362 

1,448.711 

Rails  aus  Ingotseisen  und  Stahl  (Bessemer) 

für  Locomotivbahnen . 

117.028 

131.377 

263.839 

Rails  aus  Ingotseisen  und  Stahl  (Bessemer) 

für  Strassenbahnen  ........ 

— 

907 

2.094 

Ingotsstahl,  und  zwar  Tiegelgussstahl  .  .  . 

31.554 

32.953 

35.738 

Martinstahl . . 

3.175 

6.350 

8.209 

Cement-  und  diverser  Stahl . 

47.169 

5.762 

11.426 

Summe  der  Erzeugung  an  Ingotseisen  und 
Stahl  . 

198.926 

181.349 

321.306 

Summe  der  Erzeugung  .  . 

1,865.540 

1,715.711 

1,770.017 

Aus  diesen  Zahlen  kann  recht  deutlich  ersehen  werden, 
dass  die  Production  an  Fabricaten  aus  Schweisseisen  bedeutend 
abgenommen  hat. 

Am  empfindlichsten  erscheint  *  dieser  Rückgang  bei  der 
Erzeugung  von  Eisenbahnschienen  aus  Schweisseisen,  allein  dieser 
Rückgang  ist  nur  scheinbar  so  gross,  weil  bei  diesem  Fabrica- 
tionszweige  das  Ingotseisen  und  Stahl  das  Schweisseisen  allmälig 
verdrängt.  Nordamerika  machte  gerade  in  den  letzten  Jahren 
enorme  Anstrengungen,  um  sich  von  der  Einfuhr  der  Eisen¬ 
bahnschienen  aus  Bessemermetall  frei  zu  machen,  welches  Fabri- 
cat  ungeachtet  der  hohen  Einfuhrszölle  bis  in  die  letzte  Zeit 
den  Weg  von  England  nach  Amerika  fand.  Dieser  Standpunkt, 
Eisenbahnschienen  von  Bessemermetall  aus  England  beziehen 
zu  müssen,  ist,  solange  die  Einfuhrszölle  für  Eisen  so  hoch 
stehen,  bei  der  grossen  Leistungsfähigkeit  der  Bessemerhütten 
allerdings  für  Nordamerika  als  überwunden  anzusehen,  wie  man 
aus  den  später  folgenden  Tabellen  über  Einfuhr  und  Ausfuhr 
von  Eisenfabricaten  sehen  kann. 
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In  der  That  ist  in  Nordamerika  die  Erzeugung  von  Besse¬ 
mermetall  so  innig  mit  der  Erzeugung  der  Rails  verknüpft,  dass 
es  nothwendig  erscheint,  diese  beiden  Fab  ri  cationszweige  im 
Zusammenhänge  zu  betrachten;  jede  Bessemerhütte  steht  mit 
einem  Schienenwalzwerke  in  Verbindung,  nur  einige  wenige  Pro- 
cente  der  Produete  und  Abfälle  werden  auf  andere  Fabricate 
aufgearbeitet,  das  eigentliche  Product  wird  nur  zur  Erzeugung 
von  Rails  verwendet. 

Es  sollen  daher  die  anderen  Methoden  der  Erzeugung  von 
Sehweisseisen  und  Ingotsmaterial  der  Betrachtung  der  Bessemer- 
fabricate  vorangehen,  damit  die  Erzeugung  und  mechanische 
Bearbeitung  der  Bessern er-Ingots  in  der  Besprechung  nicht  zerrissen 
werden  muss  und  diese  beiden  so  innig  zusammenhängenden  Pro- 
cesse  gemeinsam  besprochen  werden  können. 

Während  die  Fabrieation  an  Platten  und  Blechen,  sowie  an 
Nägeln  nicht  unbedeutend  zugenommen  hat,  finden  wir  sogar 
einen  Rücke-ang;  in  der  Fabrieation  von  currenten  Stabeisensorten, 
der  offenbar  nur  in  den  momentan  ungünstigen  Zeitverhältnissen 
begründet  erscheint.  Während  die  Erzeugung  an  Tiegel-Guss¬ 
stahl  nahe  gleichgeblieben  ist,  die  Erzeugung  an  Martinstahl 
etwas  zugenommen ,  ist  die  Gruppe ,  in  welcher  Cement-  und 
diverser  Stahl  aufgenommen  erscheint,  bezüglich  der  Erzeugungs¬ 
menge  sehr  zurückgegangen,  da  die  Erzeugung  von  Puddlingsstahl, 
die  hier  mit  einbezogen  erscheint,  beinahe  ganz  aufgehört  hat. 

Vergleicht  man  die  Production  an  Eisen-  und  Stahlfabri- 
caten  mit  der  Production  an  Roheisen  (Seite  60),  so  ersieht 
man,  dass  dieselben  gegenwärtig  nahezu  in  Einklang  gebracht 
sind,  ja  dass  sogar  die  Roheisenproduetion  absichtlich  unter  den 
tliatsächlichen  Verbrauch  der  Raffinirwerke  herabgedrückt  wurde, 
um  die  sehr  bedeutenden  Vorräthe  an  Roheisen  aus  den  früheren 
Jahren  allmälig  zu  vermindern. 

Wie  wir  früher  gesehen,  können  die  Hohöfen  Nordamerikas 
nahe  5  Millionen  Tonnen  pro  Jahr  erzeugen,  sind  somit  voll¬ 
ständig  in  der  Lage ,  den  Bedarf  aller  Raffinirwerke ,  welche 
gegenwärtig  3-8  Millionen  Tonnen  Schweisseisen  und  etwa  0*5  Mil¬ 
lionen  Tonnen  Ingotseisen  und  Stahl  zu  erzeugen  vermögen, 
zu  decken;  dass  dies  auch  fernerhin  möglich  sein  wird, 
ist  leicht  zu  erkennen,  wenn  man  bedenkt,  dass  selbst  in  der 
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gegenwärtig  ungünstigen  Zeit,  -obwohl  von  7 1 3  Hohöfen  nur 
294  in  Betrieb  stehen,  noch  neue  Hohofen- Anlagen  erbaut  werden 

Wenn  auch  allmälig  einige  der  Puddlingsöfen  eingehen, 
die  Leistungsfähigkeit  der  Schweisseisen  erzeugenden  Hütten 
etwas  zurückgeht,  so  werden  neue  Hütten,  die  Ingotseisen  und 
Stahl  erzeugen,  erbaut  und  diesen  Abgang  reichlich  decken. 

Es  sollen  nun  der  Reihe  nach  die  einzelnen  Fabrications- 
zweige,  deren  Ausdehnung  und  Leistungsfähigkeit  besprochen 
werden.  Bei  dieser  Betrachtung  sollen  zuerst  die  Herdfrisch-  und 
Flammofen-Frischprocesse  sammt  dem  bei  der  Weiterverarbeitung 
in  Anwendung  stehenden  Schweissprocesse  betrachtet,  und  dann 
erst  zur  Besprechung  der  Erzeugung  der  Ingotsproducte  über¬ 
gegangen  werden. 

Arbeit  in  Herden  zur  Erzeugung  von  weichem  Eisen  und 
Verarbeitung  von  Eisenabfällen. 

In  Nordamerika  bestanden  Ende  1875  noch  59  Werke  (Bloo¬ 
maries),  welche  theils  Roheisen,  theils  Eisenabfälle  mit  Hilfe  von 
Holzkohlen  in  Feuern  verarbeiten. 

Diese  Werke  sind  auf  folgende  Staaten  vertheilt: 


I 

Anzahl 

der 

Werke 

Anzahl  der 

Productions- 
fähigkeit 
in  Tonnen 

Name  der  Staaten 

Frisch¬ 

feuer 

Material¬ 

feuer 

Massachusetts  . 

1 

2 

_ 

500 

New-Jersey . 

4 

3 

3 

2300 

Pennsylvania . 

39 

150 

17 

42000 

Maryland  . . 

1 

8 

— 

3000 

Virginia . 

7 

23 

5 

5300 

North- Carolina  ...  ... 

2 

4 

— 

500 

West-Virginia . 

i 

4 

— 

900 

Tennessee . 

t 

4 

— 

1000 

Missouri . 

3 

8 

ii 

4700 

Summe 

59 

206 

41 

60.200 

Die  Jahresproduction  dieser  Feuer  steht  weit  unter  der 
Leistungsfähigkeit  und  betrug  die  Erzeugung  an  Luppeneisen  in 
den  Jahren ; 
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1873 

1874 
1877 


.  .  26.940  Tonnen  ä  1000  Kilogramm 


22.877 

21.845 


Dieser  Productionsrückgang  scheint  nicht  allein  in  den  momen¬ 
tan  ungünstigen  Verhältnissen,  als  vielmehr  darin  begründet  zu  sein, 
dass  der  Herdfrischprocess  mit  den  anderen  Fabricationsmethoden 
immer  weniger  und  weniger  zu  concurriren  vermag,  und  die  Pro- 
ducte  desselben  nur  für  besondere  Qualitätssorten  verwendet 
werden.  Aber  auch  in  dieser  Richtung  beginnt  das  Ingotseisen 
und  der  Ingotsstahl  allmälig  das  Herdfrischeisen  zu  verdrängen 
und  auf  jene  Districte  zu  beschränken,  in  welchen  Holzkohlen 
noch  hinreichend  billig  sind  und  eine  Eisenfabrication  im  gross¬ 
artigen  Massstabe  kaum  rentabel  erscheint.  Eine  geringe  Anzahl 
von  Feuern  wird  jedoch  noch  lange  Zeit  bestehen  und  unter  Um¬ 
ständen  noch  mit  allen  übrigen  Fabricationsmethoden  concurriren 
können. 

In  jenen  Hütten,  in  welchen  Herdfrischeisen  für  Feinblech 
und  Drahtfabrication  erzeugt  wird,  bedient  man  sich  meist  des 
Lancashire  -  F  rischprocesses. 

Auf  der  Ausstellung  selbst  war  nur  wenig,  und  da  nichts 
besonders  Hervorragendes  von  Fabricaten  aus  Herdfrischeisen 
zu  sehen,  ja  in  den  wenigsten  Fällen  waren  die  Fabricate  als 
solche  von  Herdfrischeisen  erzeugte  bezeichnet,  weshalb  ich 
glaube,  dieselben  hier  übergehen  zu  können. 

Erzeugung  von  Puddlings-  und  Walzeisen  (Schweisseisen). 

In  den  332  Walzwerken  waren  zu  Ende  des  Jahres  1875, 
wenn  man  die  Doppelpuddlingsöfen  als  zwei  einfache  rechnet,  an 
einfachen  Puddlingsöfen  4475  vorhanden,  welche  eine  Leistungs- 
fähi  gkeit  von  3,800.490  Tonnen  zu  1000  Kilogramm  hatten. 

Diese  Werke  sind  auf  die  einzelnen  Staaten  vertheilt,  wie 
aus  der  Tabelle  Seite  119  ersichtlich. 

Die  E  r zeugung  blieb  in  den  letzten  Jahren  wie  aus  den 
früheren  Angaben  (Seite  115)  zu  ersehen,  wohl  enorm  hinter  der 
Leistungsfähigkeit  zurück,  indem  sie  im  letzten  Jahre  kaum 
38  Procent  der  Leistungsfähigkeit  erreichte,  ja  im  Jahre  1876 
vielleicht  noch  geringer  sein  wird. 
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Name  der  Staaten 

Anzahl 

der  Hütten¬ 

werke 

Anzahl  der 

Puddlings- 

Oefen 

Leistungsfähigkeit  pro  Jahr 

an  diversen 

Eisensorten 

an 

Rails 

in 

Summa 

Maine . . 

2 

26 

9.071 

13.606 

22.677 

New-Hampshire  . 

1 

— 

5.443 

— 

5.443 

Vermont . 

1 

14 

— 

18.142 

18.142 

Massachusetts  ....... 

22 

173 

126.175 

36.284 

162.459 

Rode  Island . 

2 

12 

15.602 

— 

15.602 

Connecticut . 

7 

14 

20.792 

— 

20.792 

New-York . 

23 

309 

173.617 

153.298 

326.915 

New-Jersey . 

16 

172 

114.566 

13-606 

128.172 

Pennsylvania . 

137 

2153 

852.665 

620.903 

1,473.568 

Delaware . 

8 

34 

27.-/13 

— 

27.213 

Maryland . 

5 

99 

30.388 

52.611 

82.999 

Virginia  . 

4 

46 

43.957 

— 

43.957 

Georgia . 

2 

13 

7.711 

13.606 

21.317 

Alabama . 

1 

4 

907 

— 

907 

West-Virginia . 

8 

181 

81.185 

22.677 

103.862 

Kentucky . 

4 

160- 

80.731 

13.606 

94  337 

Tennessee . 

10 

31 

12.793 

25.398 

37.191 

Ohio . 

46 

669 

310.760 

264.879 

575.639 

Indiana . . 

10 

129 

26.840 

64.403 

91.243 

Illinois  ....  ... 

9 

98 

16.332 

276.662 

292.990 

Michigan . 

3 

31 

12.699 

16.328 

29.027 

Wisconsin  . 

1 

34 

22.676 

39.912 

62.588 

Missouri . 

6 

68 

39.911 

45.355 

85.267 

Kansas . 

2 

— 

— 

40.818 

40.818 

Wyoming  Territory  .  .  . 

1 

— 

— 

13.606 

13.606 

California . 

1 

5 

9.071 

13.506 

22.677 

Summe  .  .  . 

332 

4475 

2,040.735 

1,759.755 

3,800.490 

Es  scheint  kaum  zweifelhaft,  dass  die  Erzeugung  an  Pudd- 
lingseisen  das  Maximum  der  Production  schon  überschritten  hat, 
um  dasselbe  vielleicht  nie  wieder  zu  erreichen.  So  wie  dasselbe 
bereits  bei  der  Fabrication  der  Eisenbahnschienen  einem  anderen 
Materiale,  dem  Bessemermetall,  weichen  musste,  wird  dies  noch 
bei  anderen  Fabricationszweigen  der  Fall  sein.  Trotzdem  ist 
dieser  Process  noch  wichtig  genug,  um  denselben  detaillirt  zu 
besprechen. 

Dem  Pu ddlings process  werden  in  der  Regel  allerdings  die 
lichter  grauen,  selten  aber  halbirte  Roheisensorten  zugewiesen. 
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Leicht  und  rasch  frischende  Roheisensorten,  weisses,  kohlenstoff- 
armes  Roheisen  sieht  man  nicht;  fallen  bei  einem  Hohofen 
weisse  Roheisensorten  ab,  so  werden  sie  nur  in  kleinen  Partien 
beim  Puddlingsprocess  zugesetzt.  Dass  unter  solchen  Umständen 
die  Production  eines  Puddlingsofens  keine  bedeutendeist,  und  mit 
der  Leistung  eines  Puddlingsofens  in  den  Alpenländern  nicht  ver¬ 
glichen  werden  kann,  bedarf  keiner  weiteren  Erörterung.  Sehr 
häufig  findet  man  noch  Doppelpuddlingsöfen,  welche  eine  Herd¬ 
länge  von  2*1  Meter  und  eine  Breite  von  1‘5  Meter  haben.  — 
Einfache  Puddlingsöfen  sind  oft  bedeutend  kleiner,  da  der  Roh¬ 
eiseneinsatz  meist  nicht  viel  über  200  Kilogramm  beträgt. 

Als  Materiale  zum  Bodenmachen  werden  Magneteisensteine 
oder  Specularerze  überall  dort,  wo  sie  billig  zu  haben  sind,  ver¬ 
wendet.  Solche  Erze  werden  oft  sehr  weit  zugeführt.  Der 
Verbrauch  an  Erzen  ist  pro  Tonne  erzeugten  Eisens  meist  sehr 
bedeutend  und  erreicht  oft  nahe  eine  Dritteltonne.  Es  sind  da¬ 
her  die  Kosten  für  die  Bodenerhaltung  nicht  gering. 

Die  Puddlingsluppen  werden  ohne  Ausnahme  in  Luppen¬ 
mühlen  mit  vertical  stehender  Achse  gezängt.  Hämmer  zum 
Luppendrücken  kommen  so  zu  sagen  nicht  vor. 

Der  Einsatz  ist  bei  einfachen  Puddlingsöfen  gewöhnlich 
450  Pfunde  gleich  204  bis  217  Kilogramm,  bei  Doppelpuddlings¬ 
öfen  450  bis  490  Kilogramm.  Bei  einfachen  Oefen  werden  meist  6, 
bei  Doppelöfen  aber  nur  5  Chargen  in  der  Schicht  gemacht, 
es  ist  daher  die  Erzeugung  eines  Doppelofens  nahe  so  gross  als 
die  von  zwei  einfachen  Oefen.  Werden  nicht  Eisenerze  zum  Bo¬ 
denmachen  verwendet,  so  ist  der  Abbrand  meist  nahe  8  bis  15 
Procent.  Werden  jedoch  reiche  Eisenerze  verwendet,  so  ist  der 
Abbrand  viel  geringer,  oft  sogar  nahe  Null. 

So  wurden  beispielsweise  in  der  Puddlingshütte  von  Moris 
H.  Bürden  &  Son  bei  Troy  in  einfachen  Puddlingsöfen  in  je 
6  Chargen  6X^50  Pfund  =  2700  Pfunde  =  1225*8  Kilogramm 
Roheisen  verarbeitet  und  in  drei  aufeinander  folgenden  Schichten 
1271,  1044  und  1221  Kilogramm,  somit  im  Durchschnitte  1145*3 
Kilogramm  Luppeneisen  ausgebracht.  Es  waren  somit  pro  Tonne 
erzeugten  Luppeneisens  nur  1*07  Tonnen  Roheisen  erforderlich. 
Wenn  man  aber  bedenkt,  dass  pro  Tonne  erzeugten  Eisens  noch 
600  Pfunde  =  272  Kilogramm  Magneteisensteine  vom  Lake  Cham- 
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plain  mit  etwa  65  Procent  Eisenhalt  verbraucht  werden,  so  stellt 
sich  der  Eisenverlust  bedeutend  höher,  da  in  272  Kilogramm  Eisen¬ 
erz  noch  0-177  Tonnen  Eisen  enthalten  sind,  daher  pro  Tonne 
Luppeneisen  1*247  Tonnen  Eisen  im  Roheisen  und  Erz  verbraucht 
werden.  Da  eine  Tonne  Eisenerz  daselbst  nahe  5  Dollars  kostet, 
so  sind  die  Auslagen  für  Bodenerhaltung  88*5  Cents  —  1*77 
Gulden  österr.  Währung.  Diese  Auslagen  werden  dadurch  etwas 
herabgedrückt,  dass  anstatt  1*14  Tonnen  (dem  Verbrauch  an  Roh¬ 
eisen,  wenn  kein  Erz  zum  Bodenmachen  verwendet  wird)  nur 
1-07  Tonnen  somit  um  0*07  weniger  Roheisen  pro  Tonne  Erzeu¬ 
gung  verbraucht  werden.  Da  eine  Tonne  Roheisen  für  Puddlings- 
ofenbetrieb  nahe  40  Gulden  kostet,  so  werden  durch  den  gerin¬ 
geren  Calo  pro  Tonne  Erzeugung  0*07  X  40  =  2.80  Gulden  gegen 
1.77  Gulden  für  Erzankauf  zur  Bodenerhaltung,  somit  in  der  Tliat 
1.03  Gulden  erspart,  obwohl  eine  nicht  unbedeutende  Menge 
Eisen  aus  den  Erzen  verschlackt  wird.  Erwähnen  muss  ich  jedoch 
noch,  dass  die  Anwendung  von  Erzen  zur  Herstellung  des  Bo¬ 
dens  in  Puddlingsöfen  nicht  neu  ist,  und  wenn  deren  Verwendung 
nach  den  vor  etwa  20  Jahren  durchgeführten  Versuchen  in  Europa 
grösstentheils  wieder  aufgegeben  wurde,  so  liegt  der  Grund  wohl 
darin,  dass  man  sich  in  Europa  nicht  leicht  Erze  von  65  Procent 
Eisenhalt  billig  verschaffen  kann,  und  dass  man  häufig  mit  koblen- 
stoffärmerem,  halbirtem,ja  selbst  mit  weissem  Roheisen  arbeitet. 

Dass  man  aber  durch  die  Anwendung  von  so  reichen  Erzen, 
aus  welchen  etwas  Eisen  durch  den  Kohlenstoff  des  Roheisens 
ausreducirt  wird,  den  Puddlingsprocess  ebenso  fördert,  wie  durch 
Einträgen  von  Krückensinter  etc.,  braucht  wohl  kaum  berührt 
zu  werden.  Der  Kohlenverbrauch  stellt  sich  im  grossen  Durch¬ 
schnitte  auf  1  bis  1*25  Tonnen  pro  Tonne  erzeugten  Luppen¬ 
eisens. 

Bei  einem  einfachen  Puddlingsöfen  sind  in  der  Regel  nicht 
mehr  als  zwei  Arbeiter  in  der  Schicht  beschäftigt,  welche  3  bis 
3.50  Dollars  pro  Tonne  Erzeugung  erhalten.  Die  geringe  Anzahl 
der  pro  Ofen  beschäftigten  Arbeiter  trägt  gewiss  sehr  viel  zur 
i  geringen  Erzeugung  der  Oefen  bei. 


Erwähnen  will  ich  hier  nur  noch,  dass  auf  der  Hütte  von 
Campbell  B.  Herron  Esq.  of  Spang,  Chalfant  &  Com- 


122 


EISENHÜTTEN  WESEN. 


Schweissöfen  mit  natürlichen  Gasen  betrieben  werden.  Die  Gase 
werden  ans  einem  Bohrloche,  welches  nahe  19  Meilen  —  30  Kilo¬ 
meter  nördlich  in  Buttler  County  abgeteuft  wurde ,  zugeleitet. 
Das  Bohrloch  hat  15  Centimeter  Durchmesser  und  eine  Tiefe 
von  457  Meter.  Die  ausströmenden  Gase  hatten  bei  Eröffnung 
des  Bohrloches  eine  Spannung  von  17-5  Kilogramm  pro  Quadrat- 
centimeter.  Das  30  Kilometer  lange  Gaszuleitungsrohr  hat  15 
Centimeter  inneren  Durchmesser.  In  der  Leitung  ist  nahe  beim 
Bohrloch  ein  Kessel  von  8*5  Meter  Länge  und  1  Meter  Durch¬ 
messer  eingeschaltet,  um  die  Gase  möglichst  trocken  zu  erhalten. 
An  der  unteren  Seite  des  Kessels  ist  ein  Wasserabflusssrohr 
angebracht,  welches  6  Millimeter  Durchmesser  hat,  und  nahezu 
immer  offen  ist,  damit  die  aus  dem  Bohrloch  mitgerissene  und 
im  Kessel  abgesetzte  Wassermenge  abfliessen  könne. 

Da  die  Zusammensetzung  der  Gase  dieses  Bohrloches  nicht 
untersucht  ist,  so  will  ich  zur  Ergänzung  anführen,  dass  die 
Gase  von  mehreren  Bohrlöchern ,  welche  nahe  bei  dem  eben- 
erwähnten  Bohrloche  liegen  und  gleiche  Tiefe  mit  demselben 
haben,  nach  Analysen,  welche  von  Said  er  durchgeführt  wur¬ 
den,  folgende  Zusammensetzung  gaben: 


Name  der  Bohrlöcher: 

Burns 

Lechburg 

Harosy 

Name  der  County’s: 

Buttler 

Westmore¬ 

land 

Buttler 

Kohlensäure . 

0-34 

0-36 

0-66 

Kohlenoxydgas  ...  . 

Spur 

0-25 

— 

Wasserstoffgas  .....  .  . 

610 

4-79 

13-50 

Sumpfgas . 

7544 

89-65 

80-11 

Koblenwasserstoffgas . 

— 

0-56 

— 

Ethylene .  .  .  . 

18-12 

4-39 

5*72 

Summe 

100-00 

100-00 

99  90 

Specifisches  Gewicht  .  ...... 

? 

0-698 

? 

Nach  dem  oben  Angeführten  ist  anzunehmen,  dass  die  bei 
Spang  und  Chalfant  verwendeten  Gase  eine  ähnliche  Zusammen¬ 
setzung  haben.  Gase  von  dieser  Zusammensetzung  geben  beim 
Verbrennen  nahe  10.000  Calorien. 

In  der  Hütte  selbst  haben  die  Gase  nur  mehr  eine  Span¬ 
nung  von  0‘14  Kilogramm  pro  Quadratcentimeter,  und  doch  reicht 
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das  durch  das  15  Centimeter  im  Durchmesser  haltende  Rohr  ge¬ 
leitete  Gasquantum  hin,  um  50  Oefen  zu  bedienen.  Ein  Pudd- 
lingsofen  hat  nur  ein  Gaszuleitungsrohr  von  12*5  Millimeter 
Durchmesser,  ein  Schweissofen  ein  solches  von  25  Millimeter. 
In  einem  Puddlingsofen  macht  man  daselbst  in  zehn  Stunden 
fünf  Chargen  zu  218  Kilogramm,  verarbeitet  somit  1090  Kilo¬ 
gramm  Roheisen  und  verbraucht  nebenbei  250  Kilogramm  Spe- 
cularerze  vom  Oberen-See  sowie  nach  Angabe  98  Cubikmeter  Gase 
als  Brennmateriale. 

Der  Calo,  welcher  bei  Anwendung  von  Kohlen  als  Brenn¬ 
materiale  6  Procent  betrug,  soll  seit  Anwendung  der  natürlichen 
Gase  auf  1  Procent  herabgegangen  sein,  was  eben  nur  bei  An¬ 
wendung  von  so  grossen  Mengen  reicher  Erze  möglich  ist. 

An  den  Puddlingsofen  selbst  ist  bei  Einführung  der  Gas¬ 
feuerung  nur  wenig  verändert  worden.  Der  Feuerungsraum  wurde 
in  der  Flammenrichtung  durch  eine  eingesetzte  Mauer  verengt 
und  mündet  das  Gasrohr  in  diesen  engen  Raum.  Die  Ver¬ 
brennungsluft  wird  durch  einen  Schlitz ,  der  am  Gewölbe  über 
der  Feuerbrücke  angebracht  ist,  eingeführt,  nachdem  sie  früher 
durch  Canäle,  welche  den  Ofen  umspülen,  geleitet  wurde,  damit 
sie  warm  in  den  Verbrennungsraum  gelange. 

Erwähnen  will  ich  hier  nur  noch,  dass  ein  Schweissofen 
pro  Tonne  erzeugten  Eisens  84  Cubikmeter  Gase  verbrauchen  soll. 

Wenn  die  Gelegenheit,  natürliche  Gase  zum  Betrieb  einer 
Eisenhütte  verwenden  zu  können,  auch  nicht  überall  und  über¬ 
haupt  sehr  selten  geboten  sein  dürfte,  so  ist  doch  die  Tliat- 
sache,  dass  eine  nicht  unbedeutende  Hütte  mit  natürlichen 
Gasen  betrieben  wird,  interessant  genug,  um  dieselbe  hier  zu 
erwähnen. 

Ebenso  verdient  hier  erwähnt  zu  werden  das  Mi  11  vale  Iron 
Work  von  Graff,  Bennett  und  Co mpagny,  Pittsburg,  Water 
Street  97.  Es  hatte  dasselbe  auch  zeitweise  Gasfeuerung;  bei 
meiner  Anwesenheit  waren  jedoch  alle  Oefen  mit  Kohle  gefeuert. 
Interessant  ist  in  dieser  Hütte  die  Arbeit  in  rotirenden  Puddlings- 
öfen  nach  Danks  Patent. 

Von  diesen  Oefen,  deren  Einrichtung  als  hinreichend  be¬ 
kannt  angesehen  werden  kann,  stehen  zehn  in  einem  Halbcirkel 
radial  mit  ihren  Horizontal-Achsen  angeordnet. 
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Das  Ofenfutter  wird  aus  Eisenerzen  hergestellt  und  bedarf  nach 
je  sechs  ausgearbeiteten  Einsätzen  einer  Reparatur,  welche  gewöhn¬ 
lich  1*5  Stunden  Zeit  in  Anspruch  nimmt.  Der  Einsatz  besteht  aus 
1000  Pfunden  =  454  Kilogramm  Roheisen,  und  werden  sechs  Hitzen 
in  etwa  neun  Stunden  ausgearbeitet.  Bei  jedem  Ofen  ist  ein  Vor¬ 
arbeiter  und  ein  Helfer  beschäftigt.  Zur  Bedienung  der  Maschinen, 
zum  Zuführen  der  Materialien  etc.  ist  ausserdem  noch  für  je  zwei 
Oefen  ein  Handlanger  vorhanden.  Für  je  sechs  Hitzen,  welche  ein 
Tagwerk  bilden,  erhält  der  Vorarbeiter  2.25  Dollars,  der  Helfer 
1.75  Dollars.  Ausserdem  wird  pro  Tonne  Erzeugung  noch  40  Cents 
gezahlt,  weshalb  der  Vorarbeiter  bei  einer  Erzeugung  von  nahe 
3  Tonnen  noch  um  1  Dollar  mehr  erhält. 

Für  eine  Tonne  erzeugten  Luppeneisens  werden  an  Erzen 
200  Kilogramm  und  eine  beträchtliche  Menge  an  Walzen-  und 
Krückensinter  zum  Futter  verwendet. 

Die  sehr  schlackenreiche  Luppe  wird  in  einem  Stück  zur 
Luppenmühle,  welche  mit  horizontalen  Walzen  und  einer  Stauch¬ 
vorrichtung  eingerichtet  ist,  geschafft  und  daselbst  in  ein  cy lin¬ 
drisches  Stück  von  25  bis  30  Centimeter  Durchmesser  verwandelt, 
noch  warm  in  einen  Schweissofen  eingesetzt  und  mit  einer  Hitze  zu 
Platinen  von  35  Centimeter  Breite  und  2  Centimeter  Dicke  aus¬ 
gewalzt.  Man  bedient  sich  dabei  eines  Reversirwalzwerkes,  welches 
als  Universalwalzwerk,  jedoch  mit  vier  verticalen  Walzen,  von 
welchen  je  zwei  auf  jeder  Seite  der  horizontalen  Walzen  ange¬ 
ordnet  sind,  eingerichtet  ist. 

Das  auf  diese  Weise  erzeugte  Eisen  soll  schon  eine  Zug¬ 
festigkeit  von  3650  bis  4212  Kilogramm  pro  Quadratcentimeter 
haben. 

Diese  Platinen  werden  überwiegend  zur  Erzeugung  von 
Blechen  verwendet  ,  und  soll  der  Schweisscalo  ein  sehr  geringer  sein.' 

Vergleichen  wir  die  Resultate,  welche  bei  gewöhnlichen 
Puddlingsöfen  in  Nordamerika  erhalten  werden,  mit  denen  der 
Dank’schen  Oefen. 

Yv  ährend  bei  einem  einfachen  Puddlingsöfen  in  der  Arbeits¬ 
schicht  von  zwei  Arbeitern  im  Durschschnitte  nur  1*145  Tonnen,  so¬ 
mit  pro  Mann  nur  0*6  Tonnen  erzeugt  werden,  so  machen  fünf 
Mann  bei  zwei  Dank’schen  Oefen  in  der  Schicht  2  X  6  X  0*450 
—  h'40  lonnen.  Es  beträgt  somit  die  Erzeugung  pro  Mann  und 
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Arbeitsschicht  1*09  Tonnen.  Es  ist  dies  ein  Unterschied,  der  ge¬ 
rade  für  amerikanische  Verhältnisse  nicht  ohne  Bedeutung  wäre, 
wenn  nicht  die  Anlagskosten  und  die  Reparaturen  bei  den  Dank- 
schen  Oefen  bedeutend  höher  als  bei  den  gewöhnlichen  Oefen 
wären. 

Die  Frage,  inwieferne  solche  .Oefen  bei  uns  in  Anwendung 
gebracht  werden  könnten,  ist  bis  jetzt  allerdings  nicht  endgiltig 
beantwortet,  es  scheint  aber,  dass  dieselben  nicht  viel  Aussicht 
auf  Erfolg  haben,  da  in  den  Alpenländern  gewöhnliche  einfache 
Puddlingsöfen  in  der  Arbeitsschicht  3  bis  3-3  Tonnen  Eisen  er¬ 
zeugen.  Da  drei  Ofenarbeiter  und  ein  Handlanger,  der  oft  für  zwei 
Oefen  aushelfen  muss,  dabei  beschäftigt  sind,  so  beträgt  die  Er¬ 
zeugung  pro  Arbeiter  und  Schicht  0\8  bis  1*0  Tonne.  Nicht  zu 
verkennen  ist,  dass  die  Arbeitsleistung  pro  Schicht  und  Mann 
bei  Dank’schen  Oefen  etwas  grösser  ist,  dass  hingegen  die  Oefen 
mehr  Reparaturen,  die  Maschinen  Dampf  und  Bedienung  be¬ 
dürfen. 

Im  Allgemeinen  wird  in  Amerika  weiches,  sehniges  Pudd- 
lingseisen  erzeugt.  Die  Ausstellung  war  reich  an  Qualitätsproben 
welche  am  häufigsten  aus  kalt  gebogenen  Rund-  und  Quadrat¬ 
stangen  oder  sehr  starkem  Flach  eisen  sowie  aus  Maschineneisen 
bestanden,  um  nachzuweisen,  dass  das  Eisen  nicht  kaltbrüchig  sei. 

Nicht  unberührt  kann  ich  endlich  die  Ausstellung  des  ziem¬ 
lich  kleinen  Werkes  Hamburg  Berks  County  in  Pennsyl- 
vanien  lassen,  in  welcher  Puddlingseisen  zu  sehen  war,  das 
aus  Roheisen  von  Allentown  mit  0-92  Procent  Phosphorhalt  erzeugt, 
einen  vollkommen  sehnigen  Bruch  zeigte,  und  nach  beigegebener 
Analyse  keine  Spur  von  Phosphor  hielt,  und  denselben  schon 
eine  halbe  Stunde  nach  dem  Einschmelzen  des  Roheisens  ver¬ 
loren  haben  soll.  Das  ausgestellte  Eisen  wurde  unter  Anwendung 
des  von  Henderson  angegebenen  und  patentirten  Processes  er¬ 
zeugt.  Wenn  dieser  Process  auch  nicht  neu  in  seinen  Umrissen, 
schon  seit  mehreren  Jahren  bekannt  ist,  so  machen  die  wieder 
zur  Ausstellung  gebrachten  Proben  und  die  bei  dieser  Gelegen¬ 
heit  veröffentlichten  Resultate  doch  abermals  auf  den  Process 
umsomehr  aufmerksam,  als  die  Analysen  von  Riley,  Noad, 
Williams,  J.  Lowthian  Bell,  die  Festigkeitsversuche  von  Kir- 
kaldy  durchgeführt  wurden. 
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Der  Puddlingsprocess  wird  nach  Henderson’s  Angaben  am 
besten  in  folgender  Weise  ausgeführt:  Flussspath  und  Eisenoxyd 
(Titaneisenstein)  werden  zu  feinem  Pulver  gemahlen,  sorgfältig 
gemischt  und  auf  die  Sohle  eines  gewöhnlichen  Puddlingsofens  ein¬ 
getragen.  Das  geschmolzene  Eisen,  welches  behandelt  werden  soll, 
lässt  man  nun  auf  den  Flussspath  und  das  Eisenoxyd,  welche  auf 
dem  Boden  des  Ofens  bleiben,  fliessen.  Die  Arbeitsthüre  des  Ofens 
wird  geschlossen,  und'  man  lässt  das  Eisen  etwa  eine  halbe  Stunde 
kochen.  Hierauf  wird  während  10  Minuten  durchgekrückt  und  auf 
gewöhnliche  Weise  Luppen  gemacht.  Zur  Vollendung  einer  Charge 
von  gewöhnlichem  grauen  Puddlingsroheisen  ist  nicht  ganz  eine 
Stunde  Zeit  erforderlich.  Leider  gibt  Henderson  die  Menge  von 
Flussspath  und  Eisenoxyd,  deren  er  zur  Reinigung  bedarf,  nicht  an. 

Henderson  erzeugt  zu  Hamburg  Eisen  mit  den  Marken 
B,  C,  D  nach  der  von  Kirkaldy  für  Ingenieure  eingeführten 
Classification  des  Stabeisens  und  gibt  in  der  der  Ausstellung  bei¬ 
gegebenen  Preisliste  Festigkeitsresultate,  welche  er  mit  denen 
anderer  Werke,  die  Eisen  erster  Qualität  liefern,  vergleicht. 

Henders on’s  D-Eisen  wird  mit  Eisen  von  Motalla  ver¬ 
glichen.  Die  Versuche  wurden  von  Kirkaldy  und  Knutt  Styffe 
ausgeführt.  Henderson’»  D-Eisen  Eisen  aus  Motalla 


Zugfestigkeit  pro  Quadratcent,  in  Kilogr. 
Verminderung  des  Querschnittes  an  der 

3771 

3349 

Bruchstelle  in  Procenten  des  ursprüng¬ 
lichen  Querschnittes . 

52-4 

48-5 

Bruchgewicht  pro  Quadratcentimeter  der 

Bruchfliiche  in  Kilogr . 

7925 

6765 

Dehnung  in  Procenten . 

28-2 

28-9 

ln  Henderson’s  C-Eisen,  welches  er  mit  Lowmoor-Eisen 
gleichstellt,  fand  Dr.  Heinrich  No  ad  aus  London  an  Kohlenstoff 
0*272  Procente,  Kiesel,  Phosphor  und  Mangan  gar  nicht,  von 
Schwefel  nur  sehr  schwache  Spuren  und  99*5  Procent  Eisen. 
Eine  Probe  dieses  Eisens  wurde  in  einem  Kistchen  gleichzeitig 
mit  einem  Stück  Lowmoor-Eisen  gewärmt  und  in  Wasser  gekühlt 
(gehärtet):  Die  Resultate  waren  bei 

Henderson’s  C-Eisen  Lowmoor-Eisen 


Zugfestigkeit  pro  Quadratcent,  in  Ivilogr.  4412  4013 

Unterschied  des  Bruchquerschnittes  zum 

ursprünglichen  in  Procenten .  5'2  0'0 

Dehnung  in  Procenten .  5-ß  3-5 
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Die  beiden  Eisensorten  gaben  ungehärtet  im  Durchschnitte 
von  einer  grossen  Anzahl  von  Proben  folgende  Resultate: 


Zugfestigkeit  pro  Quadratcent,  in  Kilogr.  4077  4091 

Unterschied  des  Bruchquerschnittes  zum 

ursprünglichen  in  Procenten .  51*5  49' 1 

Reissgewicht  pro  Quadratcentimeter  der 

Bruchfläche .  841G  8331 

Dehnung  in  Procenten .  32*5  2ö'0 


Wenn  alles  erzeugte  Eisen  diesen  Proben  entspricht,  so  wäre 
diesem  Processe  doch  an  manchen  Orten  mehr  Aufmerksamkeit 
zu  schenken,  als  ungeachtet  der  bereits  im  Jahre  1872  veröffent¬ 
lichten  Resultate  geschah. 

Ausser  den  bis  nun  erwähnten  Fabricationszweigen  waren 
noch  reiche  Ausstellungen  vieler  Eisenwerke  zur  Ansicht  gebracht, 
und  würde  es  viel  zu  weit  führen,  alle  einzelnen  Ausstellungs¬ 
objecte  hier  detaillirt  anzuführen,  weshalb  nur  die  wichtigsten 
besprochen  werden  sollen : 

Union  Iron  Works  der  Union  Iron  Comp.,  Buffalo, 
Erie  County,  New-York.  Dieses  Werk,  welches  eine  Productions- 
fähigkeit  prö  Jahr  von  35.000  Tonnen  besitzt,  stellte  das  aus 
Erzen  des  Lake  Superior  und  des  Lake  Ckamplain  mittelst 
Anthracit  in  den  eigenen  Hohöfen  erzeugte  tiefgraue  Roheisen, 
Puddlingseisen  sowie  fertige  Fab ricate,  bestehend  aus  Kesselblechen, 
Rundböden  von  2*338  Meter  Durchmesser  und  9*5  Millimeter 
Stärke,  Winkel-,  T-,  Doppel-T-,  U-  und  Trägereisen,  sowde  Quali¬ 
tätsproben  aus  schwerem  Quadrat-  und  Rundeisen  aus.  Dieses 
Werk  hatte  unter  den  amerikanischen  Werken  in  Beziehung  auf 
diese  Fab  ricate  die  grösste  Ausstellung  und  die  grössten  Objecte. 
Hervorzuheben  sind: 


Blech  .  .  . 

7*32  Meter  lang, 

1*703 

Meter 

breit, 

und  0*0095  Meter  dick 

I-Eisen  (Träger)  24*40  „  „ 

0*254 

w 

hoch 

„  1089*6  Kilogr.  schwer 

V  11  V 

14*03  „ 

0*317 

11 

n  851*3 

H  #  11 

ri  n  r> 

14*03  „ 

0*381 

11 

r> 

„  1044*2 

11  11 

r>  11  n 

15*86  „ 

0*381 

r> 

ii 

„  1473*5 

11  11 

Dieses 

letztere  Stück 

war 

aus 

einem  Blocke 

mit  Einer 

Hitze  gew*alzt  worden. 

Gleichschenkliches  Winkeleisen  mit  0*152  M.  Flügellänge,  0*0127  M.  Dicke  und 
15*86  M.  Länge  im  Gewichte  von  472*2  Kilogramm. 
Ungleichsclienkliches  Winkeleisen  mit  0*152  und  0*102  M.  Flügellänge,  0*0127  M. 

Dicke  und  15*86  M.  Länge  im  Gewichte  von  449*4  Kilogramm. 
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John  Roacli  and  Son,  New- York  und  Chester,  Pennsyl¬ 
vania,  stellte  Kesselbleche  von  7*6*25  Meter  Länge,  2*595  Meter 
Breite,  0016  Meter  Dicke,  sowie  umgebördelte  Rundböden  von 
2*7  Meter  Durchmesser  und  einem  Gewichte  von  506  Kilogramm 
aus.  Ausserdem  waren  Kesselstutzen  aus  Blech  gescliweisst,  an 
beiden  Seiten  umgebördelt,  von  1  Meter  Durchmesser  und  0*9  Me¬ 
ter  Länge,  sowie  viele  Qualitätsproben  von  weichem  sehnigem  Eisen 
ausgestellt.  Ferner  war  eine  Panzerplatte  von  3*05  Meter  Länge, 
1*118  Meter  Breite  und  0*323  Meter  Dicke,  somit  im  Gewichte  von 
8*58  Tonnen,  und  endlich  an  grossen  Schmiedestücken  noch  eine 
Schiffswelle  von  10*98  Meter  Länge  und  0*559  Meter  Durchmesser 
an  der  stärksten  Stelle  und  im  Gewichte  von  24*064  Tonnen  sowie 
die  dazu  gehörige  Kurbel  für  den  Dampfer  „Massachusetts”  ausgestellt. 

American  Iron  Works,  Jones  and  Lauglilins,  Pitts¬ 
burg,  Pennsylvania  stellte,  so  wie  im  Jahre  1873  in  Wien,  von 
seinen  Producten  vorzüglich  kaltgewalztes  Eisen  aus.  Das  Werk, 
welches  eine  Producti onsfähigkeit  von  50.000  Tonnen  hat,  erzeugt 
Stabeisen,  Bandeisen,  Nägel,  Platten  und  Bleche  etc.,  sowie  kalt 
gewalztes  Eisen.  Dasselbe  hat  75  einfache  Puddlingsöfen, 
30  Schweissöfen ,  18  Walzenstrassen  und  73  Nägelmaschinen. 

Ausserdem  gehören  zum  Werkscomplex  Giessereien  und  mecha¬ 
nische  Werkstätten. 

Behufs  der  Erzeugung  des  kalt  gewalzten  Eisens  sind  in 
einem  Hüttenraume  drei  Walzwerke,,  die  alle  mit  Riemen  an¬ 
getrieben  werden,  aufgestellt.  Das  erste  Walzwerk  hat  auf  einer 
Seite  drei  Gerüste  mit  Kaliberwalzen  für  grösseres  Rundeisen, 
während  auf  der  anderen  Seite  nur  ein  Gerüste  vorhanden  ist, 
in  welchem  Polirwalzen  eingelegt  sind. 

Die  Walzen  dieses  Walzwerkes  haben  0*457  Meter  Durch¬ 
messer  und  machen  pro  Minute  etwa  46  Umdrehungen. 

Das  zweite  Walzwerk  hat  auf  jeder  Seite  der  Kraftüber¬ 
tragung  je  ein  Walzengerüst,  in  welchem  Walzen  von  0*305  Meter 
Durchmesser  eingelegt  sind.  Dieselben  machen  pro  Minute  50 
bis  60  Umdrehungen. 

In  diesem  Walzwerke  sind  Walzen  mit  Rundcalibern  von 
etwa  20  bis  35  Millimeter  Durchmesser  eingelegt. 

Das  dritte  Walzwerk  hat  die  gleiche  Anordnung  wie  das 
zweite  und  hatte  auf  einer  Seite  Walzen  mit  Rundcalibern  für 
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ganz  feine  Sorten,  auf  der  anderen  Seite  aber  Walzen  mit  Flacli- 
eisencaliber,  welche  letztere  jedoch  anders  als  gewöhnlich  ein¬ 
geschnitten  waren,  indem  die  Caliber  nicht  parallel,  sondern  etwas 
geneigt  (circa  10 — 15  Grad)  zur  Achse  der  Walze  gelegt  waren. 
Dieses  letztere  Walzwerk  war  bei  meiner  Anwesenheit  nicht  in 
Betrieb. 

Das  nahezu  auf  den  Durchmesser,  welchen  das  fertige  Eisen 
erhalten  soll,  warm  vorgewalzte  Eisen  wird  genau  gerade  gerichtet, 
mit  der  Säge  geschnitten  und  nun  in  verdünnter  Schwefelsäure 
vollkommen  blank  gebeizt.  Man  sieht  auf  den  Stäben  die  Schweiss- 
fugen  des  Paquets  in  der  Regel  sehr  deutlich.  Die  gebeizten 
Stäbe  werden  in  Kalkwasser  gelegt,  um  die  Säure  zu  neutra- 
lisiren,  dann  ausgenommen  und  getrocknet,  um  gewalzt  werden 
zu  können.  Die  Stäbe  sind  meist  ziemlich  lang,  6  bis  8  Meter. 
Für  Rundeisen  sind  die  Caliber  in  Hartwalzen  eingeschnitten 
und  nahe  den  Vollendcalibern  ähnlich,  welche  dann  angewendet 
werden,  wenn  Rundeisen  ohne  Einlass  gewalzt  wird.  Die  Druck¬ 
schrauben  der  Walzwerke  haben  eine  sehr  geringe  Steighöhe  und 
beträgt  dieselbe  beim  ersten  Walzwerke  für  die  grössten  Durch¬ 
messer  der  Stangen  2,  bei  den  anderen  Walzwerken  für  kleinere 
Durchmesser  aber  nur  1'5  Centimeter. 

Jeder  der  kalt  zu  walzenden  Stäbe  wird  nur  in  einem 
Caliber  mit  einer  grösseren  Anzahl  von  Durchgängen  fertig 
gewalzt,  indem  derselbe  bei  gleicher  Schraubenstellung  mehrmals 
um  einen  gewissen  Winkel  gedreht,  durchgewalzt  wird,  worauf 
die  Schraube  etwas  angespannt  und  wieder  gewalzt  wird  und  so 
weiter,  bis  der  Stab  vollkommen  rund  und  zu  gleicher  Zeit  blank 
wird.  Der  Durchmesser  sowie  die  vollkommene  Rundung  der 
Stäbe  wird  mit  Hilfe  von  genau  ausgedrehten  Ringen  controlirt. 

Ein  Stab,  der  nach  dem  Beizen  65  Millimeter  Durchmesser 
und  nahe  7‘3  Meter  Länge  hatte,  wurde  in  43  Durchgängen 
fertig  gewalzt  und  dabei  auf  nahe  60  Millimeter  Durchmesser 
gebracht,  wozu  etwa  28  Minuten  Zeit  erforderlich  waren. 

Ein  Stab  von  38  Millimeter  Durchmesser  hatte  nach  der 
Vollendung  35  Millimeter  und  erforderte  30  Durchgänge,  wozu 
13  Minuten  Zeit  verbraucht  wurden. 

Es  hatte  somit  der  Durchmesser  in  diesen  beiden  Fällen 
um  etwa  8  Procent  abgenommen. 

Bericht  über  die  Ausstellung  zu  Philadelphia.  IV. 


9 


130 


EISENHÜTTENWESEN. 


Ein  anderer  Stab  von  19  Millimeter  Durchmesser  brauchte 
zur  Vollendung  31  Durchgänge  und  15  Minuten  Zeit,  wobei 
in  dem  ersten  und  zweiten  Falle  je  drei  Mann  und  im  dritten 
Falle  ein  Mann  und  ein  Junge  beschäftigt  waren. 

Ich  führe  diese  Details  nur  an,  um  die  Leistungsfähigkeit 
eines  solchen  Walzwerkes  bestimmen  zu  können. 

In  dem  ersten  Falle  könnten  drei  Mann  in  12  Stunden 
etwa  24  Stangen  von  den  oben  angegebenen  Dimensionen  fertig 
machen,  wenn  keine  Reparaturen,  kein  Walzenauswechseln  noth- 
wendig  wird,  und  wenn  in  der  That  12  Stunden  gearbeitet  wird.  Es 
ist  somit  wahrscheinlicher,  dass  im  Durchschnitte  nur  20  Stangen 
fertig  werden,  was  einer  Productionsmenge  von  20  X  190  Kilo¬ 
gramm,  somit  etwa  3800  Kilogramm  pro  12  Stunden  und  drei 
Mann  entspricht. 

Im  zweiten  sowie  im  dritten  Falle,  wo  13  bis  15  Minuten 
Zeit  pro  Stange  erforderlich  waren,  dürfte  etwa  die  doppelte 
Anzahl  von  Stangen,  somit  40  X  64  =  2560  Kilogramm,  even¬ 
tuell  40  X  16  =  640  Kilogramm  in  12  Stunden  erzeugt  werden. 

Aus  diesen  Zahlen  kann  leicht  entnommen  werden,  dass  die 
Erzeugung  des  kalt  gewalzten  Eisens  viel  Arbeit  in  Anspruch 
nimmt  und  Kosten  veranlasst,  weshalb  auch  die  Verkaufspreise 
verhältnissmässig  hoch  gehalten  werden. 

Die  auf  der  Ausstellung  angegebenen  Preise  sind  in  der 
Tabelle  auf  Seite  131  angeführt. 

Für  Pumpen-  und  Kolbenstangen  wird  noch  1  Cents  pro 
Pfund  oder  2*2  Cents  pro  Kilogramm  zugerechnet. 

Abgesehen  davon,  dass  das  kalt  gewalzte  Eisen,  ohne  abge¬ 
dreht  zu  werden,  für  Transmissionsspindeln  etc.  verwendet  werden 
kann,  gewährt  dasselbe  im  Vergleich  mit  warm  gewalztem 
Eisen  von  gleichen  Dimensionen  noch  wesentliche  Vortheile, 
da  dasselbe  ungleich  steifer,  fester  und  widerstandsfähiger 
gegen  jede  Art  der  Inanspruchnahme  erscheint.  Versuche, 
welche  in  dieser  Beziehung  von  Herrn  W.  M.  Wade  gemacht 
wurden,  gaben  die  aus  der  Tabelle  auf  Seite  132  ersichtlichen 
Resultate. 

Bei  diesen  letzteren  Versuchen  zeigte  sich  das  kaltgewalzte 
Eisen  in  den  inneren  Partien  gleich  widerstandsfähig  wie  an 
der  Oberfläche. 
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Durchmesser  der  Stangen 
in 

Preis  in  Cents 

pro 

Gewicht 
pro  Längen 

Zoll 

Millimeter 

Pfund 

Kilogramm 

Fuss 

in  Pfunden 

Meter 

in  Kilogrammen 

4-5 

114-4 

10-5 

23  1 

53-76 

80-08 

4 

101-6 

41-88 

62-34 

3-75 

95-3 

36-81 

54-88 

3-5 

89-0 

32-07 

47'75 

3-25 

82-6 

27-65 

41-16 

3 

76-3 

23-56 

35-17 

2-87 

73  0 

21-63 

32-19 

2-75 

69-8 

19-79 

29-46 

2-62 

66-7 

10 

22-05 

18-03 

26-84 

2-50 

63-5 

16-36 

24-34 

2-43 

61-4 

15-55 

23-15 

2-37 

59-3 

14-76 

21-97 

2-25 

57-2 

13-25 

19-73 

2-18 

55-1 

12-54 

18-67 

2*12 

53-9 

11-82 

17-59 

2-00 

50-8 

10-47 

15-58 

1-06 

48-7 

| 

9-83 

14-63 

1-87 

46-5 

9-20 

13-70 

\  1 0-5 

23-1 

1-75 

44-4 

b-01 

11-92 

1-68 

41-3 

1 

7-45 

11-08 

1-56 

39-7 

I 

6-91 

10-36 

1  50 

38-1 

11 

24-25 

5-89 

8-83 

1-43 

36-5 

5-41 

811 

1-37 

35-0 

4-94 

7-41 

1-32 

33-4 

4-51 

6-76 

1 1"5 

25"35 

1-25 

31-8 

I 

4-09 

6-13 

1-18 

30-2 

| 

3-70 

5-55 

1-12 

28-6 

3-31 

4-96 

1-06 

27-0 

12-5 

27-56 

2-96 

4-44 

1-00 

25-4 

2-61 

3-91 

0-95 

24-3 

1 

2-48 

3-72 

0-91 

23-3 

1 

2-30 

3-45 

0-87 

22-2 

15 

33-07 

2-00 

3-00 

0-81 

201 

1-74 

2-41 

0-75 

19-0 

1-47 

2-20 

0-68 

17-5 

| 

1-24 

1.86 

0-62 

15-9 

16 

35-28 

1-02 

1-53 

0-56 

14-3 

1 

0-837 

1-255 

0-50 

12-7 

1 

0-654 

0-972 

0-43 

111 

19 

41-89 

0-511 

0-671 

0-37 

9-5 

1 

0-368 

0-502 

9* 
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Biegung.  Stäbe  an  beiden  Enden  anf  eine 
Entfernung  von  30  Zoll  =  0-765  Meter 
unterstützt,  in  der  Mitte  belastet.  Gewicht 
in  Kilogr.,  bei  welchem  eine  bleibende 
Durchbiegung  von  0'1  Zoll  =  2"542  mjm 
erfolgte : 

Quadratstab  von  38*13  mjm  Seitenfläche 

1407 

4858 

3-151  | 

Rundstab  „  50-82  mfm  Durchmesser 

2361 

5093 

2-134  \ 

162*5 

„  «  57-20  «%. 

3087 

7082 

2  294  I 

Verdrehung.  Gewicht,  welches  eine  blei¬ 
bende  Verdrehung  um  einen  Grad  be¬ 
wirkt,  wenn  dasselbe  in  einer  Entfernung 
von  0-330  Meter  vom  Mittelpunkte  des 
Stabes  an  greift: 

Rundstab  von  44-4  rnfm  Durchmesser  und 
229  mjm  Länge . 

340 

772 

2-300 

130*0 

Zusammendrückung.  Gewicht,  bei  wel¬ 
chem  eine  bleibende  Zusammendrückung 
von  0-01  Zoll  =  0-254  mjm  erfolgt: 
Rundstab  38-13  mjm  Länge  u.  14-3  Durchm. 

4902 

15436 

2-615 

161-5 

„  203-36  „  „  19 

aus  Puddlingseisen . 

9534 

14074 

1-476  ) 

64 

aus  Herdfrischeisen . 

9307 

16798 

1-804  j 

Zug.  Gewicht,  welches  pro  Quadratcentimeter 
bei  einem  Stab  von  19  m\m  Durchmesser 
eine  bleibende  Dehnung  veranlasst: 

bei  Puddlingseisen . 

2615 

4804 

1-837  1 

95 

„  Herdfrischeisen  ...  ... 

2979 

6135 

2-069  / 

Bruchgewicht  für  dieselben  Stäbe  : 

aus  Puddlingseisen  . 

3914 

5838 

1-491  ^ 
1-950  J 

Herdfrischeisen . 

3575 

6970 

72 

Härte,  Gewicht,  um  gleich  tiefe  Eindrücke 
hervorzubringen .  . 

2270 

3405 

1-500 

50 

Bei  der  grossen  Festigkeit,  ivelche  das  kaltgewalzte  Eisen 
gegenüber  dem  in  warmem  Znstand  vollendeten  Eisen  zeigt,  ver¬ 
dient  das  auf  diese  Weise  erzeugte  Eisen  gewiss  grosse  Beachtung, 
und  würde  dasselbe  bei  uns  gewiss  auch  bald  Eingang;  bezüglich 
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der  Verwendung  linden,  da  man-  viel  geringere  Dimensionen  bei 
Spindeln ,  Transmissionen ,  Kolbenstangen  etc.  in  Anwendung 
bringen  kann.  Die  höheren  Kosten  der  Fabrication  werden  durch 
die  bessere  Qualität,  durch  das  geringere  Gewicht,  welches  man 
bei  gleicher  Inanspruchnahme  den  einzelnen  Bestandtheilen  geben 
kann,  reichlich  aufgewogen. 

Leider  war,  obwohl  solches  Eisen  schon  viele  Jahre  daselbst 
erzeugt  wird,  darüber  nichts  zu  erfahren,  wie  sich  kaltgewalztes 
Eisen  nach  längerem  Gebrauche  verhält,  und  ob  dasselbe  nicht 
wesentlich  an  Festigkeit  verliert. 

Ausser  den  Rundstäben  werden  auch  Flachstäbe  für  Rad¬ 
kränze  etc.  erzeugt. 

An  kaltgewalztem  Eisen  vermag  das  Werk  pro  Jahr  6000 
Tonnen  zu  liefern. 

Ausser  diesen  Producten  wird  sehr  viel  dünnes  Bandeisen 
erzeugt,  welches  schon  zum  Einbinden  von  Ballen,  von  Heu  etc. 
voi’gerichtet  und  mit  einer  Art  von  Schnallen  versehen  ist ,  um 
die  Ballen  nach  dem  Pressen  rasch  binden  zu  können. 

Ebenso  ist  die  Fabrication  an  Schnittnägeln  eine  sehr  be¬ 
deutende  lind  war  auch  dieser  Zweig  auf  der  Ausstellung  reich¬ 
lich  vertreten. 

An  Constructionseisen  waren  noch  von  einzelnen  Ausstellern 
interessante  Formen  gebracht,  welche  theilweise  leicht  herzu¬ 
stellen  und  in  vielen  Fällen  gut  anwendbar  sind,  so  brachte  die 
Philadelphia  Iron  and  Steel  Comp,  in  Philadelphia  die  in 
Fig.  6  der  Tafel  IV  gezeichnete  Form  von  Verkleidungs-  oder 
Säuleneisen,  welches  offen  gewalzt,  dann  zusammengebogen  und  mit 
Hilfe  des  Rinneneisens  a  und  einiger  Schrauben  verschlossen  wird. 

Union  Iron  Mill,  von  Carnegie  Brothers  &  Comp., 
Pittsburg,  brachte  Säuleneisen  von  der  Form  a  in  Fig.  7  der 
Tafel  IV,  von  welchem  4  Stücke  durch  übergelegte  Schienen  b, 
welche  von  aussen  kalt  zusammengepresst  werden,  zu  einer 
faconirten  Rundsäule  vereinigt  werden.  Die  Säulenfüsse,  sowie 
die  Kapitaler  werden  aus  Gusseisen  verfertigt. 

Von  Wood,  Alan  &  Comp,  in  Philadelphia  waren  sehr 
schöne  Glanzbleche,  die  den  russischen  Glanzblechen  dem  äusseren 
Ansehen  nach  nicht  nachstanden ,  ausgestellt.  Dieselbe  Firma 
brachte  auch  verzinkte  Bleche. 
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Würdig  an  die  Seite  zu  stellen  war  die  Ausstellung  von 
verzinnten  und  verbleiten  Blechen,  welche  Taylor  aus  Phila¬ 
delphia  brachte. 

In  einem  separaten  Pavillon  waren  endlich  die  Producte 
von  Penn  Treaty  Iron  Works  von  Mars  hall,  Brothers 
&  Comp,  in  Philadelphia  ausgestellt.  Dieselben  bestanden  aus 
schönen  Glanzblechen,  verbleiten  und  verzinkten  Blechen,  ver¬ 
zinkten  Stab-  und  Bandeisensorten,  Nägeln,  sowie  endlich  aus 
Gussgegenständen  von  Eisen,  welche  ebenfalls  und  zwar  auf  gal¬ 
vanischem  Wege  verzinkt  waren. 

Wenn  von  Drahtfabrikanten  auch  nicht  sehr  viele  auf  der 
Ausstellung  erschienen  waren,  so  waren  doch  die  wenigen  Aus¬ 
stellungen  sehr  schön  zu  nennen.  Die  wichtigsten  Ausstellungen 
waren  folgende : 

Cleveland  Rolling  Mill  in  Newburgh  bei  Cleveland. 
Diese  Hütte  verwendet  zur  Erzeugung  von  Draht  grösstentheils 
Railsenden  aus  Bessemermetall  mit  einem  beiläufigen  Gehalt  an 
Kohlenstoff  von  03  Procent.  Diese  Enden,  von  welchen  die  un¬ 
ganzen  Partien  zuerst  abgeschnitten  werden ,  werden  mit  einer 
Hitze  zu  Materialeisen  zusammengedrückt,  mit  der  zweiten  Hitze 
zu  Walzendraht  verwalzt,  welcher  wie  gewöhnlich  gebeizt  und  gezo¬ 
gen  wird,  nur  finden  dabei  folgende  Modificationen  in  der  Fabri- 
cation  gegenüber  den  in  Oesterreich  gebräuchlichen  Methoden 
Anwendung  :  Die  Zieheisen  für  die  gröberen  Nummern  sind  aus 
Hartguss,  indem  dieselben  aus  Roheisen  in  geschlossenen  Coquillen, 
Fig.  11  in  Tafel  II,  durch  welche  Stahldorne  durchlaufen,  gegossen 
werden.  Diese  Stahldorne  werden  unmittelbar  nach  dem  Guss  her¬ 
ausgeschlagen,  damit  sich  das  Eisen  ohne  anzureissen  zusammen¬ 
ziehen  kann.  Die  Löcher  dieser  Zieheisen  werden  dann  mit 
vierkantigen  Bohrern  nachgerieben.  Nur  beim  letzten  Zug  eines 
starken  Drahtes  werden  Zieheisen  aus  Gussstahl  verwendet.  Solche 
Zieheisen  aus  Schalenguss  erzeugt  sind  im  Vergleiche  mit  den 
bei  uns  angewandten,  die  durch  Einschweissen  von  kleinluckigen 
Flossen  in  Schmiedeisenstücke  erzeugt  werden,  ungleich  billiger, 
und  gehen  vielleicht  nur  um  weniges  rascher  zu  Grunde.  Die 
Zieheisen  für  feinere  Nummern  werden  aus  Tiegelgussstahl,  der 
meist  von  William  Jessop  in  Sheffield  bezogen  wird,  in 
ähnlicher  Weise  wie  bei  uns  hergestellt,  nur  das  Ausbohren 
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oder  richtiger  Ausreiben  auf  die  genaue  Dimension  nach  dem 
Zusammenstauchen ,  wenn  die  Oeffnung  durch  das  Ziehen  zu 
gross  wurde,  geschieht  mit  anderen  Werkzeugen.  Ein  kurzes 
Stück  Stahldraht  wird  mit  einem  Ende  auf  die  richtige  Nummer 
gezogen,  während  das  andere  Ende  noch  stärker  bleibt.  Das 
dünne  Ende  wird  an  der  Spitze  so  gefeilt,  dass  dieselbe  eine  nicht 
zu  steile  dreiseitige  Pyramide  bildet,  und  dient,  nun  gehärtet,  zum 
Ausdrillen  der  Oeffnungen  des  Zieheisens  der  betreffenden  Num¬ 
mern.  Diese  Bohrer  sind  sehr  leicht  herzustellen,  und  man  kann 
ihnen  die  verlangte  Dimension  sehr  genau  geben.  Das  Ausglühen 
des  Drahtes  geschieht  in  Glühöfen,  in  welchen  derselbe  vor  der 
Stichflamme  sowohl ,  wie  vor  der  durch  die  Arbeitsthüre  ein¬ 
tretenden  atmosphärischen  Luft  vollkommen  geschützt  ist.  Auf 
einmal  werden  750  bis  1000  Kilogramm  Draht  eingesetzt.  Der  Einsatz 
ist  in  50  Minuten  bis  1  Stunde  ausgeglüht ;  der  ausgenommene 
Draht  wird  in  verdünnter  Schwefelsäure  gebeitzt,  gewaschen, 
wenn  derselbe  blank  gezogen  werden  soll,  in  Kalkwasser  getaucht 
und  in  Trockenkammern  getrocknet.  Für  die  Mittelnummern, 
welche  nur  benützt  werden,  um  beim  Ziehen  auf  dünnere  Dimen¬ 
sionen  zu  kommen,  wird  der  Draht  mit  einem  Mehlkleister  über¬ 
zogen,  getrocknet  und  mit  dieser  Kruste  gezogen.  Dieser  Ueber- 
zug  soll  wesentlich  dazu  beitragen,  die  Zieheisen  zu  schonen 
und  mit  dem  Ziehen  des  Drahtes  rascher  vorwärts  zu  kommen. 
Dieser  Kleister  wird  durch  Kochen  von  75  Kilogramm  Weizen- 
mehl  in  nahe  OM  Cubikmeter  Wasser  unter  Zusatz  von  etwas 
Sauerteig  erzeugt.  Nach  dem  Aufkochen  bleibt  derselbe  vor  der 
Benützung  solange  stehen,  bis  er  auf  einen  bestimmten  Grad  sauer 
geworden  ist.  Der  in  diese  Masse  eingetauchte  Draht  wird  in  Trocken¬ 
kammern  getrocknet  und  bei  Stahl  (richtiger  Bessemermetall)  bis  zu 
Nr.  16  und  bei  Eisen  bis  zu  Nr.  19  trocken  gezogen,  während  die 
höheren  Nummern  aus  derselben  Flüssigkeit  nass  gezogen  werden. 

Die  daselbst  erzeugten  Drähte  entsprechen  der  Nummerirung 
in  der  Tabelle  Seite  136. 

Die  Nummern  23  bis  inclusive  26  kosten  so  viel  Cents  pro 
Pfund  als  die  Nummern  angeben,  wovon  gegenwärtig  etwa  45 
Procent  Rabatt  bei  grösserer  Abnahme  gegeben  wird. 

Die  höheren  Nummern  kosten :  Nr.  27  28  Cents,  Nr.  28 
29  Cents,  Nr.  29  30  Cents,  Nr.  30  32  Cents,  Nr.  31  33  Cents, 
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Durchmesser 

Querschnitt 

rH  _ 

Grundpreis 

bß 

in 

in  Quadrat- 

s 1  a  g 

Länge  in 

in  Cents 

M 

Nr. 

s 

Milli- 

Milli- 

o  'S 

Yards 

Meter 

Zoll 

Zoll 

Cs.gß 

pro  100 

pro  100 

pro 

pro 

< 

metern 

metern 

w 

Pfund 

Kilogr. 

Pfund 

Kilogr. 

5 

0 

0-456 

11-591 

0-163 

95-298 

5934 

70 

141 

4 

0 

0-425 

10-803 

0-142 

91-732 

5153 

80 

161 

53 

:i 

0 

0-394 

10-016 

0-122 

78-812 

4429 

93 

187 

hD 

<d 

bo 

2 

0-363 

9-914 

0-103 

66'538 

3764 

110 

222 

o 

0-331 

8-414 

0-086 

55"556 

3119 

132 

266 

CD  • 

CO  2 

1 

0-300 

7-626 

0-071 

45-866 

2565 

162 

326 

9 

19-8 

V  m 

P-i  ci 

2 

0-280 

7-118 

0-062 

40-052 

2239 

187 

377 

P  ~ 

3 

0-260 

6-609 

0-053 

34-238 

1830 

215 

433 

<D 

ui 

4 

0-240 

6-101 

0-045 

29  070 

1643 

255 

518 

%  g 

5 

0-220 

5-592 

0-038 

24-548 

1380 

303 

610 

1  p  cd 

O  +* 

6 

0-200 

5-084 

0-031 

20-024 

1139 

361 

725 

>  1 

7 

0-185 

4-703 

0-0265 

17-119 

1008 

428 

860 

| 

53  ? 

/  rC  rT 

8 

0-170 

4-321 

0-0230 

14-858 

825 

509 

1023 

l  10 

22*1 

t,  CU 

CD 

>  IO 

9 

0-155 

3-940 

0-0195 

12-697 

708 

609 

1227 

co 

10 

0-140 

3-559 

0-0160 

10-336 

549 

747 

1508 

}” 

£  cC 

S  Ü 

11 

0-125 

3-063 

0-0125 

8-075 

454 

939 

1887 

24-3 

"S  *s 

12 

0-110 

2-796 

00100 

6-460 

363 

1244 

2500 

11-5 

25-4 

OD 

<1 

13 

0-095 

2-415 

0-0071 

4-587 

258 

1519 

3053 

\  5 

14 

0-085 

2-151 

0-0057 

3-682 

207 

2031 

4081 

27-5 

X  $ 

Ul 

Ul 

15 

0-075 

1-906 

0-0041 

2-649 

160 

2608 

5242 

D 

16 

0-065 

1-652 

0-0033 

2-132 

120 

3473 

6980 

30-8 

17 

0-057 

1-449 

0  0026 

1"680 

95 

4515 

9120 

15 

330 

Ph 

18 

0-050 

1-271 

0-0020 

1-292 

73 

5600 

11256 

16 

35-2 

<D  ui 

19 

0  045 

1-144 

0-0016 

1-033 

58 

7246 

14564 

19 

41  8 

20 

0-040 

1-017 

0-0013 

0-840 

45 

9168 

18418 

20 

44-1 

ä  -1;  57 

21 

0035 

0-890 

o-ooio 

0  646 

36 

1 1980 

24080 

21 

46-3 

0-030 

0*763 

0-0007 

0-452 

*25 

16300 

32763 

22 

48"5 

O  . Ä 

Nr.  32  35  Cents,  Nr.  33  37  Cents,  Nr.  34  40  Cents,  Nr.  35 
45  Cents  und  Nr.  36  55  Cents,  von  welchen  Preisen  jedoch  ge¬ 
genwärtig  bei  grösseren  Abnahmen  50  bis  60,  im  Durchschnitte 
55  Procent  Rabatt  gegeben  werden. 

Auf  Verlangen  wird  auch  Draht  bis  zu  einem  Durchmesser 
von  25  Millimeter  gezogen.  Endlich  wird  Draht  verkupfert,  ver¬ 
zinnt  und  verzinkt.  Ausschussdrähte  gehen  in  grossen  Quantitäten 
um  verhältnissmässig  gute  Preise  nach  dem  Westen,  woselbst  sie 
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von  den  Farmern  benützt  werden,  um  rasch  und  billig  Ein¬ 
zäunungen  hersteilen  zu  können. 

Die  Productionsfähigkeit  des  Werkes  bezüglich  der  Draht¬ 
erzeugung  erreicht  pro  Jahr  5000  Tonnen. 

Washburn  and  Moen  Manufacturing  Co.,  Worcester, 
Massachusetts.  Dieses  Werk  hatte  die  schönste  und  reichste  Aus¬ 
stellung  in  Beziehung  auf  Draht.  Es  war  eine  Tagesproduktion 
ausgestellt,  um  die  Leistungsfähigkeit  bezüglich  der  Quantität, 
Qualität  und  der  Mannigfaltigkeit  zu  zeigen. 

Zu  den  auffallendsten  Producten  gehört  ein  auf  einem  pa- 
tentirten  Universal  walz  werk  aus  einem  Stücke  erzeugter  Walzen¬ 
draht  von  1647-6  Meter  Länge,  im  Gewichte  von  238-8  Kilogramm, 
ferner  ein  Walzendraht,  ebenfalls  aus  einem  Stück,  von  210-2 
Kilogramm  im  Gewichte ,  gezogen  auf  Nr.  6  der  früher  ange¬ 
führten  Scala,  somit  1523*9  Meter  lang. 

Ausser  den  gewöhnlichen  Drähten  waren  ausgestellt  Drähte 
für  Fabrication  von  Nadeln,  Quadrat-  und  Flachdrähte  von  Stahl, 
Draht  für  R egen s ch i r m f ab r i c at i o n ,  quadratische  Drähte  mit  con- 
caven  Seitenflächen,  Dreikant-  und  Halbrunddrähte,  ausgehöhlte 
Halbrunddrähte  für  Gewehrfabrication  etc.  Endlich  waren  auch 
noch  verzinnte,  verzinkte  und  überkupferte  Drähte,  sowie  dünne 
Drahtseile  und  Claviersaitendrähte,  letztere  aus  englischem  Guss¬ 
stahl  erzeugt,  ausgestellt.  Dieses  Werk  besitzt  ebenfalls  eine  Pro¬ 
ductionsfähigkeit  von  5000  Tonnen  pro  Jahr. 

Roeblings  Sons  J.  A.  Trenton  in  New-Jersey  hatte 
ebenfalls  eine  reiche  Ausstellung  von  Drähten  und  daraus  verfer¬ 
tigten  Drahtseilen,  welche  vorzüglich  für  den  Brückenbau  bestimmt 
sind,  gebracht.  Ausser  einem  Stück  Walzendraht,  welches  aus 
Herdfrischeisen  erzeugt  war  und  ein  Gewicht  von  84  Kilogramm 
hatte,  waren  noch  Stahldrähte,  nach  Nr.  15  der  Drahtleere  mit 
einem  Durchmesser  von  1-906  Millimeter  ausgestellt,  welche  fol¬ 
gende  Zugfestigkeit  zeigten : 


1  riss  bei  einer  Belastung  von  17.789  Kilogramm  pro 
9  19.916  „ 

6  j,  ,,  ,,  ,,  ,,  19.195  ,, 

4 

*  11  11  11 


11 

11 

11 


21.305 


Quadratcentimeter 

ii 

11 

11 


Proben  von  Drahtseilen  für  Brückenbau  waren  ebenfalls 
beigegeben,  und  zwar  ein  aus  5180  Drähten  verfertigtes  Stück 
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von  0305  Meter  Durchmesser,  welches  eine  Belastung  von 
3,824.496  Kilogramm  zuliess. 

Endlich  war  noch  ein  Muster  des  für  die  East  River  Su¬ 
spension-Bridge  bestimmten  Seiles  ausgestellt.  Dasselbe  besteht 
aus  6000  galvanisirten  Drähten  Nr.  7  (mit  einem  Durchmesser  von 
4-703  Millimeter)  und  gestattet  eine  Belastung  von  10,001.620 
Kilogramm. 


Nach  den  Zusammenstellungen  des  Secretärs  des  Vereines 
der  östlichen  Eisengewerke,  des  Herrn  William  E.  S.  Bäcker, 
waren  die  durchschnittlichen  Gestehungskosten  des  currenten 
Stabeisens  in  den  letzten  26  Jahren  in  Pennsylvanien  unter  der 
Voraussetzung,'  dass  pro  Grosstonne  (gleich  1015-95  Kilogramm) 
fertigen  Eisens  an  Roheisen  1-052  und  an  Kohlen  1-162  Tonnen 
verbraucht  wurden,  in  Dollars  folgende: 
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1854 
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Roheisen . 

24.90 

25.71 
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5.61 
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13.06 

11.77 

10.68 

10.90 
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7.05 

10.39 

10.78 

8.88 

10.38 

10.84 

7.91 

8.78 

Hiittenkosteu . 

46.42 

45.51 

46.57 

49.17 

73.68 

76.40 

61.16 

62.78 

58.71 

50.30 

50  56 

Interessen  des  Anlags-CapitaU  . 

1.56 

1.49 

1.54 

1.50 

1.80 

1.63 

1.59 

1.89 

1-65 

1.60 

1.71 

Gesammtkosten  .  . 

47.98 

47.00 

48.11 

50.67 

75.48 

78.03 

62.75  64.67 

60.36 

51.90 

52.27 

Wenn  man  die  in  diesen  Gestelningsrechnungen  eingesetzten 
Auslagen  für  Roheisen  mit  den  auf  Seite  76  angeführten  Ge¬ 
stehungskosten  des  Anthracit-Roheisens  vergleicht,  so  kann  man 
daraus  ersehen ,  dass  die  Roheisenproducenten  es  verstanden, 
einen  ganz  anständigen  Gewinn  zu  nehmen.  Nur  in  den  letzten 
zwei  Jahren  gaben  die  bedeutenden  Roheisenvorräthe  dazu  Veran¬ 
lassung,  die  Verkaufspreise  herabzusetzen.  Die  im  Jahre  1875  für 
Roheisen  eingesetzten  Beträge  würden  beim  Verbrauch  von  1*052 
Tonnen  Roheisen  pro  Tonne  erzeugten  Stabeisens  (diese  Zahl  scheint 
ungeachtet  des  Erzverbrauches  etwas  zu  minder  eingesetzt  zu 
sein)  einen  durchschnittlichen  Ankaufspreis  des  Roheisens  von 
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25.90  Dollars  voraussetzen,  während  die  Gestehungskosten  mit 
25.11  Dollars  angegeben  werden. 

Es  arbeiteten  somit  die  Hohöfen  der  östlichen  Districte 
im  Jahre  1875  mit  einem  sehr  bescheidenen  Gewinne.  Geht 
man  aber  um  zehn  Jahre  zurück,  so  war  nach  diesen  Tabellen 
der  Verkaufspreis  des  Roheisens  (im  Jahre  1865)  nahe  65  Dollars 
pro  Tonne,  während  die  Erzeugungskosten  nur  33.82  Dollars 
betrugen.  Wenn  die  Roheisenproducenten  in  diesem  Jahre  auch 
nahe  90  Procent  theurer  verkaufen  konnten,  so  steht  dieses  Jahr 
wohl  einzig  da;  allein  40  bis  50  Procent  wurden  in  den  meisten 
Jahren  zu  den  Gestehungskosten  zugeschlagen,  um  die  Verkaufs¬ 
preise  zu  normiren. 

Wenn  die  Raffinirwerke  auch  nicht  so  hohe  Gewinne  pro 
Tonne  erzeugten  Stabeisens  nehmen  konnten,  so  mögen  dieselben 
doch  immerhin  auch  nicht  unbedeutend  gewesen  sein. 
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20.61 

22.02 

19.87 

20.65 

18.57 

17.70 

21.55 

20.37 

15  82 

15.69 

15.71 

8.71 

10.03 

7.66 

9.15 

18.03 

11.50 

9.44 

7.70 

7.75 

7.03 

7.85 

5.74 

5.83 

5.32 

4.38 

8.29 

50.57 

52.36 

58.36 

77.93 

127. 11 

9 1.80 

91.23 

80.74 

80.02 

77.78 

73.62 

84.83 

77.99 

63.04 

55.47 

67.85 

1.90 

1.75 

1.77 

1.80 

2.80 

2.01 

2.05 

1.96 

2.09 

2.15 

2.20 

2.22 

2.25 

1.87 

1.75 

1.87 

52.47 

54.11 

60.13 

79.73 

129.91 

93.81 

93.28 

82.70 

82.11 

79.93 

75.82 

87.05 

80.24 

64.91 

57.22 

69.7! 

INGÜTS-EISEN  UND  STAHL, 

mit  Ausnahme  des  mittelst  des  Bessemerprocesses  erzeugten. 

Nordamerika  besitzt  gegenwärtig  39  Hütten,  welche  sich 
mit  der  Erzeugung  von  Stahl,  und  zwar  theils  Tiegelgussstahl, 
theils  Puddlingsstahl,  Cementstahl  etc.  beschäftigen.  Die  beiden 
letzteren  Stahlsorten  gehören  allerdings  nicht  in  die  Gruppe  des 
Ingotseisens  und  Stahls,  werden  aber  hier  erwähnt,  weil  sie  in  der 
statistischen  Zusammenstellung  mit  dem  Ingots-Stahl  zusammen- 
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gezählt  und  nicht  immer  davon  getrennt  erscheinen.  Ueberdies 
ist  die  Einbeziehung  dieser  Fabrieate  hier  dadurch  gerechtfertigt, 
da  Puddlings-  und  Cementstahl  selten  als  fertige  Fabrieate  anzu¬ 
sehen  sind,  sondern  nur  als  Materiale  für  Tiegelgussstahl-Erzeugung 
verwendet  werden.  Ausserdem  stehen  in  Nordamerika  in  16  ver¬ 
schiedenen  Hütten  21  Siemens-Martinöfen.  Diese  Anlagen  ver¬ 
theilen  sich  auf  folgende  Staaten: 


Name  der  Staaten 

Martin-Stahl 

Tiegelguss-  und 
anderer  Stahl 

Anzahl 

der 

Hütten 

Leistungs¬ 
fähigkeit 
in  Tonnen 

Anzahl 

der 

Hütten 

Leistungs¬ 
fähigkeit 
in  Tonnen 

New-Hampshire . 

1 

Massachusetts . . 

3 

— 

— 

Rhode-Island . 

1 

— 

— 

Connecticut .  . 

— 

2 

1.778 

New-York .  . 

— 

3 

2.993 

New-Jersey . 

1 

,  40.819 

7 

12.063 

Pennsylvania .  . 

6 

20 

77.103 

Maryland .  .... 

— 

1 

726 

Kentucky  .  . 

— 

1 

454 

Ohio  .  .  .  . 

o 

ö 

4 

2812 

Illinois  . . 

1 

1 

271 

Zusammen  .  . 

16 

40.819 

39 

98.200 

Von  der  letzteren  Summe  entfallen  40.820  Tonnen  auf  die 
Leistungsfähigkeit  der  Tiegelgussstahlhütten  und  der  Rest  von 
57.380  Tonnen  auf  die  übrigen  Stahlhütten  (Cement-  und  Puddlings- 
stahl).  Die  Production  an  allen  diesen  Stahlsorten  war  in  den 
Jahren : 


1865  . 

13.764 

1866  . 

17.210 

1867  . 

17.235 

1868  .... 

19.502 

1869  •  . 

20.863 

1870  . 

31.748 

1871 . 

33.563 

(N 

t— 

OC 

tH 

36.284 

1873  .  . 

47.169 

1874  . 

45.065 

1875  . 

55.373 

55 

5) 


5> 

55 


55 


55 
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Von  diesen  Mengen  entfielen  in  den  letzten  vier  Jaliren  auf 

o 

die  einzelnen  Fa'bricationszweige,  und  zwar  auf: 


Im  Ja  h  r  e 

Siemens-Martin- 

Stahl 

(Openheartli- 

Steel) 

Tiegel- 

Gussstahl 

Puddlings-  und 
Cementstahl 

Summe 

1872  . 

2721 

26.541 

7.022 

36.284 

1873  . 

3175 

31.554 

12.440 

47.169 

1874  . 

6350 

32.933 

5.782 

45.065 

1874  .  .  •... 

8209 

35.738 

11.426 

55.373 

Wie  viel  jedoch  auf  Cement-  wie  viel  auf  Puddlingsstahl 
entfällt,  war  nicht  zu  ermitteln. 

Im  Allgemeinen  ersieht  man  allerdings,  dass  die  eigentliche 
Stahlfabrication  nur  langsam  vorwärtsschreitet.  Die  Erzeugung 
von  Ingotsmateriale  in  Siemens  -  Martinöfen ,  es  mag  dieselbe 
Eisen  oder  Stahl  sein,  erreicht  kaum  den  fünften  Theil  der 
Productionsfähigkeit  der  bestehenden  Werke,  und  es  ist  nur  zu 
staunen,  dass  dessenungeachtet  im  letzten  Jahre  noch  an  vier  Hütten 
Simens-Martinöfen  gebaut  wurden.  Die  Tiegelgussstahlhütten  scheinen 
ziemlich  gut  beschäftigt  gewesen  zu  sein,  desto  weniger  aber  alle 
jene  Werke,  die  sich  nur  mit  der  Erzeugung  von  Cement-  oder 
Puddlingsstahl  beschäftigen.  Dass  die  .Erzeugung  an  Puddlings¬ 
stahl  wohl  sehr  zurückgehen  muss,  ist  wohl  leicht  erklärlich,  und 
dürfte  der  grösste  Theil  der  angeführten  Productionsmengen  aus 
Cementstahl  bestehen,  der  als  Materiale  für  die  Tiegelgussstahl- 
Erzeugung  dient. 

Von  den  Ausstellungen,  welche  dieser  Gruppe  angehören, 
sind  vorzüglich  hervorzuheben: 

Crescent  Steel  Works  zu  Pittsburg,  Eigenthum  der  Herren 
Miller,  Metcalf  und  Parkin.  Diese  Firma  hatte  an  zwei 
Orten  eine  sehr  lehrreiche  Ausstellung,  und  zwar  im  Gouvern- 
ment  Building  und  im  Hauptgebäude.  Im  ersteren  waren  es 
vorzüglich  Tiegel  mit  ihren  Einsätzen  aus  Cementstahl,  welche 
in  verschiedenen  Zeitintervallen  aus  dem  Schmelzofen  ausge¬ 
nommen  und  nach  dem  Erkalten  aufgeschlagen  waren,  um  das 
V orwärtsschreiten  des  Schmelzprocesses  zu  zeigen.  In  beiden 
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Ausstellungen  aber  waren  die  Fabricate,  wie  rohe  Ingots,  abge- 
schmiedeter  und  gewalzter  Stahl,  fertige  Federn  ,  Bohrstücke  für 
Erdbohrer  etc.,  so  wie  Schneidwerkzeuge  in  sehr  schöner  Aus¬ 
führung  zu  sehen. 

Diese  Stahlhütte  beschäftigt  sich  ausschliesslich  mit  der 
Erzeugung  von  Tiegelgussstahl  und  kauft  zu  dem  Ende  nur  die 
besten  Stabeisensorten,  welche  theilweise  an  der  Hütte  in  Cement- 
stahl  verwandelt  werden.  In  der  Hütte  stehen  drei  Cementöfen 
mit  Gasfeuerung,  24  kleine  Schachtschmelzöfen,  vier  Siemensöfen 
für  einen  Einsatz  von  je  24  Tiegel,  acht  Wärm-  oder  Glühöfen, 
sechs  Hämmer  und  zwei  Walzwerke.  Das  Werk  vermag  etwa 
4000  Tonnen  im  Jahre  zu  liefern,  während  die  Production  in  den 
letzten  Jahren  nur  etwa  3000  Tonnen  erreichte.  Das  Werk  ver¬ 
dankt  sein  gutes  Renommee,  welches  es  vorzüglich  in  Werk¬ 
zeugstahl  besitzt,  der  aufmerksamen  Auswahl  der  Rohmate¬ 
rialien  so  wie  der  äusserst  sorgfältigen  und  verlässlichen  Sor- 
tirung.  Um  dies  zu  zeigen,  wai*  folgende  Tabelle  über  zwei 
Reihen  von  chemischen  Untersuchungen,  welche  von  Professor 
Langley  in  Michigan  mit  den  12  Nummern  der  Stahls  ortirung 
ausgeführt  wurden,  beigegeben.  Die  zweite  Reihe  von  Proben 
war  um  ein  Jahr  später  als  die  erste  gemacht  und  doch  zeigte 
sich  im  Kohlenstoffgehalt  nur  ein  sehr  geringer  Unterschied. 


Nr. 

Kohlenstoffgehalt  in  den 
Proben  vom 

Durchschnitt¬ 
licher  Kohlen¬ 
stoffgehalt 

Unterschiede 
zwischen 
den  einzelnen 
Nummern 

Eisengehalt 
aus  der 

Differenz 

März  1875 

April  1874 

1 

0-302 

0-302 

99-614 

2 

0-490 

0-404 

0-447 

0*145 

99-454 

3 

0-529 

0-599 

0-564 

0-117 

99-363 

4 

0-649 

0-789 

0-719 

0-155 

99-270 

5 

0-801 

— 

0-801 

0-082 

99-119 

6 

0-841 

0-856 

0-848 

0-047 

99-085 

7 

0  867  . 

— 

0-867 

0-019 

99-044 

8 

0-871 

0-867 

0-869 

0-002 

99-040 

9 

0-955 

0-939 

0-947 

0-078 

98-900 

10 

1-005 

— 

1-005 

0-058 

98-860 

11 

1-058 

1-036 

1-047 

0-042 

98-752 

12 

1-079 

1-116 

1-097 

0  050 

98-753 
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In  der  Regel  erfolgt  die  Sortirung  nur  nach  dem  Aus¬ 
sehen  der  Bruchfläche  der  rohen  Ingots,  da  man  die  Ansicht 
hat,  dass  das  Sortiren  nach  der  Bruchfläche  der  rohen  Ingots 
verlässlicher  als  nach  dem  Aussehen  des  Bruches  der  abge¬ 
schmiedeten  Stangen  erfolgen  könne.  Dass  die  Sortirung  in  der 
That  auf  diese  Weise  gut  durchgeführt  werden  kann,  zeigt  ob- 
angeführtes  Beispiel.  Bei  Erzeugung  von  Werkzeuggussstahl 
werden  ziemlich  kleine  Ingots  erzeugt,  und  die  oberen  blasigen 
Enden  abgehauen. 

Da  die  Kleinkohle  loco  Hütte  pro  Tonne  nur  0.73  Dollar 
oder  1.46  Gulden  österr.  Währung  Silber  kostet,  so  zieht  man 
es  vor,  alle  Oefen  als  Gasöfen  zu  betreiben,  und  hat  man  zu 
diesem  Ende  eine  entsprechende  Anzahl  von  Gasgeneratoren,  die 
mit  natürlichem  Luftzug  betrieben  werden,  erbaut,  wodurch  pro 
Tonne  Stahl  gegenüber  der  Verwendung  von  Cokes  nahe  10  Dollars 
erspart  werden. 

Die  mit  Gas  betriebenen  Cementstahlöfen  sind  nach  der 
von  William  Swindell  patentirten  Construction  erbaut.  In 
Tafel  IV,  Fig.  5  ist  ein  Horizontaldurchschnitt,  in  Fig.  5  a  ein 
Verticaldurckschnitt  durch  die  Luft-  und  Gaszuführungcanäle,  in 
Fig.  5  b  ein  Schnitt  durch  die  Ableitungscanäle  B  der  Ver- 
brennungsproducte  aufgenommen.  Wie  aus  der  Zeichnung  zu 
ersehen,  bemühte  sich  Swindell,  die  Temperatur  der  abziehenden 
Verbrennungsproducte  zur  Erwärmung  der  Gase  und  der  Ver¬ 
brennungsluft  zu  benützen,  und  bewährt  sich  diese  Anordnung 
bei  Cementstahlöfen  vollkommen.  —  Swindell  empfiehlt  eine 
Anordnung  nach  denselben  Principien  auch  für  Puddlings-  und 
Schweissöfen. 

Das  Werk  arbeitet  in  der  Regel  nur  mit  den  Siemensöfen 
für  Erzeugung  des  Gussstahles  und  hat  in  Folge  der  geringen 
Auslagen  für  Brennmateriale  geringere  Gestehungskosten  als  man¬ 
ches  andere  Werk. 

Midvale  Steel  Works  in  Nicetown  bei  Philadelphia  be¬ 
schäftigt  sich  theilweise  mit  der  Erzeugung  von  Tiegelgussstahl, 
tlieils  mit  der  Fabrication  von  Openhearth  Steel  (Martinstahl). 

Die  Ausstellungsobjecte  waren  in  der  Maschinenhalle  auf¬ 
gestellt  und  bestanden  aus  einem  Martinstahl-Ingot  im  Gewichte 
von  3178  Kilogramm,  in  Tyres  aus  Martinstahl,  in  Werkzeugstahl, 


144 


EISENHÜTTENWESEN. 


sein-  hartem  Zieheisenstahl  für  Drahtfabriken,  in  kalt  verdrehten 
Schienen  und  kalt  gebogenen  Probestangen,  welche  einen  Kohlen¬ 
stoffgehalt  von  058  Procent  hatten.  Um  die  Qualität  des  Martin¬ 
stahles  nachzuweisen,  war  eine  sehr  hübsche  Serie  von  Festig¬ 
keitsproben  beigegeben,  von  welchen  ich  folgende  Resultate  von 
zwei  Probestangen  anführen  w  ill: 

Nr.  1  Nr.  2 

Belastung  an  der  Elasticitätsgrenze  in  Kilo¬ 
gramm  pro  Quadratcentimeter  .  .  .  .  3569  bis  3796  4407  bis  4722 

Der  Bruch  erfolgte  bei  einer  Belastung  pro 

Quadratcentimeter  in  Kilogramm  .  .  5884  8585 

Ausdehnung  in  Procenten .  16’5  16’5 

Querschnittsverminderung  in  Procenten  .  .  .  14’25  15'8 

Die  Hütte  besitzt  42  Tiegelöfen  für  je  vier  Tiegel,  welche 
an  zwei  Seiten  von  drei  nebeneinander  liegenden  Dampfkesseln 
so  angeordnet  sind,  dass  die  Ueberhitze  zur  Erzeugung  von  Dampf 
verwendet  werden  kann.  Diese  Oefen  werden  mit  Anthracit 
geheizt  und  mit  Unterwind  betrieben.  Ausser  diesen  Oefen  ist 
ein  grosser  Siemensofen  für  einen  Einsatz  von  60  Tiegeln  vor¬ 
handen.  Luft  und  Gase  werden  an  den  langen  Seiten  in  schmalen 
vertiealen  Schlitzen  eingeführt.  An  Gasgeneratoren  sind  drei 
Doppelgeneratoren  mit  horizontalen  Rösten  vorhanden,  und  wird 
bei  Verwendung  von  Anthracit  Unterwind,  dem  Wasserdampf 
zugesetzt  wird,  benützt.  Dieser  letztere  Ofen  wird  jetzt  selten  an¬ 
gewendet,  da  es  an  grossen  Bestellungen  mangelt. 

Die  Schmelztiegel  werden  an  der  Hütte  erzeugt  und  wird  feuer¬ 
fester  Thon  aus  Nordamerika  mit  Graphit  aus  Ceylon  dazu  ver¬ 
wendet.  Die  Tiegel  halten  durchschnittlich  sechs  Schmelzungen  aus. 

In  dem  Schachtschmelzofen  wird  in  12  Stunden  in  der  Regel 
dreimal  geschmolzen  ,  während  gegenwärtig  wegen  Mangel  an 
Bestellungen  der  Betrieb  während  der  Nacht  eingestellt  wird. 
Für  eine  Tonne  erzeugten  Stahls  werden  bei  alleinigem  Tagbetrieb 
6  bis  6’5  Tonnen  Anthracit  verbraucht.  In  den  Tiegelöfen  wird  meist 
nur  Werkzeugstahl  erzeugt,  wozu  nur  allein  Cementstahl  ver¬ 
wendet  wird,  der  ebenfalls  an  der  Hütte  erzeugt  wird. 

In  der  Hütte  steht  ein  Martinofen,  der  einen  Einsatz  von 
6  Tonnen  aufzunehmen  vermag.  Bezüglich  der  Einrichtung  unter- 
scheidet  sich  derselbe  von  den  bei  uns  gebrauchten  nicht  wesent¬ 
lich.  Als  Brenn  materiale  zur  Gaserzeugung  wird  bituminöse  Kohle 
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aus  der  Gegend  von  Pittsburg  verwendet.  Man  arbeitet  in  der 
Regel  ziemlich  weich,  um  Achsen  erzeugen  zu  können,  da  es 
gewöhnlich  an  Bestellungen  für  Tyres  feldt. 

Man  verwendet  graues  Roheisen  von  verschiedenen  Hoh- 
öfen,  womöglich  Holzkohlen-Roheisen  und  Altschienen,  die  man 
ziemlich  sorgfältig  sortirt.  Zum  Rückkohlen  wird  deutsches  Spie¬ 
geleisen  verwendet.  Man  versuchte  auch  französisches  Ferroman- 
gan  anzuwenden,  ging  jedoch  davon  wieder  ab,  weil  es  zu  theuer 
war,  und  auch  sonst  nicht  vollkommen  entsprach. 

In  12  Stunden  ist  eine  6  Tonnen  -  Charge  vollendet,  und 
verbraucht  man  für  1  Tonne  Stahl  etwa  0-6  bis  0’7  Tonnen 
bituminöser  Kohle.  An  Sonntagen  wird  nicht  gearbeitet  und  man 
benützt  die  Zeit,  um  die  Canäle  und  Generatoren  von  Staub  und 
Theer  zu  reinigen. 

Das  Ofengewölbe  hält  selten  mehr  als  60  Chargen  aus.  Wird 
auf  Achsen  gearbeitet,  so  wird  das  Materiale  möglichst  weich 
gehalten  und  die  Achsen  werden  aus  den  Blöcken  vorgeschmiedet 
und  mit  drei  Gesenken  fertig  gemacht.  Von  jeder  Charge  des 
Ofens  wird  eine  Achse  der  Probe  unterworfen. 

Sollen  Tyres  erzeugt  werden ,  so  werden  runde  Kuchen 
gegossen  und  zwar  gleichzeitig  sechs  durch  einen  communiciren- 
den  Guss  von  unten.  Statt  des  Eingusses  wird  eine  grosse  Coquille 
verwendet,  um  einen  Block  zu  erhalten,  der  für  Erzeugung  von 
Federn  aufgearbeitet  werden  kann.  Die  Bandagen  werden  mit 
zwei  Hammer-  und  einer  Walzhitze  fertig  gemacht,  und  ist  zu 
diesem  Ende  ein  Kopfwalzwerk  mit  vertical  stehenden  Walzen 
vorhanden.  An  Bandagen  werden  meist  nur  solche  von  etwa 
300  Kilogramm  Gewicht  für  Triebräder  von  Locomotiven  ver¬ 
fertigt  und  soll  das  Pfund  gegenwärtig  mit  8  Cents  =  16  kr. 
österr.  Währung  bezahlt  werden,  was  als  ein  verhältnissmässig 
guter  Preis  zu  bezeichnen  wäre.  Dieses  Werk  kann  12.000  Tonnen 
Stahl  pro  Jahr  erzeugen. 

Otis  Iron  and  Steel  Comp,  in  Cleveland  erzeugt  nur 
Openhearth  Steel  (Martinstahl)  und  aus  diesem  Bleche ,  Stangen 
und  Federstahl,  sowie  Schmiedestücke.  Das  Hauptproduct  besteht 
jedoch  in  Blechen,  welche  aus  flachgegossenen  Blöcken  ohne 
vorhergehende  Schmiedung  gewalzt  werden.  Die  von  dem  Werke 
gebrachte  Ausstellung  zeigte  gebrochene  Stahlblöcke,  welche  im 

Bericht  über  die  Ausstellung  zu  Philadelphia.  IV.  10 
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Querschnitte  von  sehr  schönem  gleichem  Korne  und  ungeachtet 
grosser  Weichheit  nahe  frei  von  Blasen  waren.  Die  ausgestellten 
Bleche  waren  von  vorzüglicher  Qualität,  und  zum  Beweis  der¬ 
selben  war  unter  den  ausgestellten  Blechen  ein  Stück,  in  welchem 
aus  einem  Loch  von  2-5  Centimeter  Durchmesser  ein  Rand  von 
20  Centimeter  Höhe  bei  einem  Durchmesser  der  Oeffnung  von 
36  Centimeter  aufgebördelt  war. 

Um  die  Qualität  der  Fabricate  nachzuweisen,  waren  die  Re¬ 
sultate  folgender  mit  Colt’s  Armory  Testing-Maschine  ausgeführter 
Reissversuche  veröffentlicht  und  den  ausgestellten  Probestangen 
beigegeben. 

Bleche  zerrissen  bei  einer  Belastung  von: 

Kilogr.  pro  Dabei  betrug  die 

Quadratcentimeter  Querschnittsveränderung 

3770  .  57  Procent 

3454  .  66 

4605  .  49  „ 

5047  •  .  .  .  ....  50  „ 

Rundstahl  hingegen .  3854  .  52  „ 

5082  .  41  „ 

Zur  Ergänzung  muss  ich  noch  hinzufügen,  dass  der  für 

Bleche  verwendete  Martinstahl  nur  0  07  bis  0-09  Procent  Kohlen¬ 
stoff  enthält.  Ausserdem  war  noch  Draht  von  Washburn  und 
Moen  in  Worcester  aus  Martinstahl  gewalzt,  der  Ausstellung 
beigegeben. 

Die  Hütte  besitzt  drei  Siemens  -  Martinöfen  zu  6  Tonnen 
Einsatz,  einen  Vorwärmofen,  drei  Siemens  -  Sch weissöfen ,  zwei 
Hämmer-  sowie  drei  Walzwerke  und  vermag  pro  Jahr  4000  Tonnen 
verschiedener  Fabricate  zu  liefern. 

Die  Siemens -Martinöfen  haben  an  einer  Seite  drei  Arbeits- 
thüren,  von  welchen  jedoch  nur  die  mittlere  als  eigentliche 
Arbeitsthüre  verwendet  wird ,  während  die  beiden  übrigen  be¬ 
deutend  kleineren  nur  zum  Nachsehen,  sowie  beim  Repariren  des 
Bodens  benützt  werden. 

Das  Roheisen  wird  theils  vom  Spearman - Hohofen  in 
Pennsylvanien,  welches  daselbst  aus  Erzen  des  Lake  Superior 
mit  bituminöser  Kohle  erblasen  wird,  theils  vom  Deer-Lake- 
Hohofen  in  Michigan ,  welcher  aus  den  Erzen  der  Lake  Su¬ 
perior-Mine  mit  Holzkohlen  Roheisen  erzeugt,  bezogen.  Ausserdem 
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verwendet  man  alte  Stahlschienen  von  den  Eisenbahnen,  welche 
um  etwa  den  halben  Preis  der  neuen  Schienen  gekauft  werden, 
sowie  Luppeneisen,  welches  mit  Holzkohle  directe  aus  Erzen 
mittelst  der  deutschen  Rennarbeit  in  Feuern  erzeugt  wird. 

Zur  Erzeugung  der  Gase  für  die  ganze  Hütte  ist  nur  eine 
Generatorenanlage  vorhanden,  in  welcher  drei  Gruppen  von  je 
vier  Generatoren  enthalten  sind.  Die  Gasgeneratoren  haben  vor 
dem  Aschenfall  und  Rost  Thtiren,  mit  welchen  sie  ganz  oder  theil- 
weise  verschlossen  werden  können,  wenn  der  momentane  Bedarf 
an  Gasen  geringer  wird. 

Diese  Generatoren  reichen  hin,  um  zwei  Siemens-Martinöfen, 
einen  Vorwärmofen  und  drei  Schweissöfen  zu  bedienen,  und  ver- 
brauchen  in  24  Stunden  20  Tonnen  bituminöser  Kohle,  welche 
pro  Tonne  loco  Hütte  1.8  Dollars  kostete. 

ln  einem  Siemens  -  Martinofen  macht  man  in  24  Stunden 
3  Chargen  ä  6  Tonnen,  obwohl  man  in  der  Regel  für  Blech - 
fabrication  somit  sehr  weich  arbeitet  und  das  Product,  wie  be¬ 
reits  erwähnt,  nur  0-07  bis  0’09  Procente  Kohlenstoff  hat.  Für 
Achsen  nimmt  man  Producte  mit  0*25  und  für  Tyres  mit  0*5 
Procent  Kohlenstoff.  Zur  Bedienung  eines  Ofens  inclusive  Vor¬ 
wärmofens  sind  in  der  Schicht  ein  Vorarbeiter  mit  dem  Schicht¬ 
lohn  von  4  Dollars,  drei  Helfer  zu  1.75  bis  2.50  Dollars  und 
ein  Junge  mit  0.75  Dollars  beschäftigt.  Da  die  Arbeitsschicht 
hier  ebenso  wie  in  ganz  Nordamerika  nur  zehn  Stunden  dauert, 
so  werden  regelmässig  zwei  Ueberstunden  gemacht.  Die  weichen 
Stahlsorten  werden  ohne  Ausnahme  von  unten  gegossen,  während 
aller  Stahl,  der  die  Härte  vom  Federstahl  hat,  oder  noch  härter 
ist,  von  oben  gegossen  wird. 

In  der  Walzhiitte  scheint  es  im  ersten  Augenblicke  auf¬ 
fallend,  dass  kein  grösserer  Hammer  vorhanden  ist.  In  der  That 
werden  die  beiden  vorhandenen  kleineren  Hämmer  nur  zur 
Fabrication  von  Schmiedestücken,  von  Achsen  etc.  benützt, 
während  die  Bleche  unmittelbar  aus  den  Blöcken  gewralzt  wer¬ 
den.  Um  den  für  die  Hütte  erforderlichen  Dampf  zu  erzeugen, 
sind  sechs  Kessel  vorhanden,  bei  welchen  in  24  Stunden  10 
Tonnen  Kohle  verbrannt  werden. 

Die  Blöcke  werden  in  geschlossenen  Calibern  in  einer  so¬ 
genannten  Blooming  Mill  vorgewalzt,  die  Schöpfe,  vorzüglich  der 
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beim  Guss  im  Block  oben  gewesenen,  warm  abgeschnitten  und  dann 
das  Blech  mit  einer  Hitze  fertig  gewalzt.  Nur  wenn  die  Bleche 
dünner  als  1  Centimeter  werden  sollen,  erhalten  die  vorgewalzten 
und  beschnittenen  Blooms  eine  zweite  Hitze.  Vor  den  letzten 
Durchgängen  durch  die  Polirwalzen,  die  Hartwalzen  von  21  Meter 
Bundlänge  und  077  Meter  Durchmesser  sind,  werden  die  Bleche 
ziemlich  stark  mit  Wasser  bespritzt,  um  das  Abfallen  des  Glüh¬ 
spanes  zu  fördern  und  denselben  eine  schöne  Oberfläche  zu 
geben.  Selbstverständlich  werden  die  Bleche  dadurch  steifer  und 
härter,  weshalb  bei  der  darauffolgenden  Bearbeitung  darauf  Rück¬ 
sicht  o-enommen  und  dieselben  erforderlichen  Falles  früher  aus- 

o 

geglüht  werden  müssen.  Um  bei  den  oft  grossen  Dimensionen 
der  Bleche  rasch  vorwärts  zu  kommen,  ist  zum  Betrieb  des  Walz¬ 
werkes  eine  Maschine  von  nominell  700  Pferdekräften  und  ein 
sehr  schweres  Schwungrad  vorhanden.  Die  Walzen  machen 
32  bis  45  Touren  pro  Minute. 

Chrome  Steel  Works  in  Brooklyn.  Die  gerade  nicht 
sehr  sorgsam  zusammengestellte  Sammlung  enthielt  manches  von 
Interesse,  und  es  war  nur  zu  bedauern,  dass  es  bei  diesen  Objecten 
so  vollkommen  an  Auskünften  fehlte.  Ausser  Chromeisenstein 
war  unter  dem  Namen  Chromium  ein  chromhaltiges  Roheisen 
ausgestellt,  welches  offenbar  durch  entsprechendes  Gattiren  mit 
Eisen  zur  Erzeugung  des  Chromstahles  (Adamantine)  verwendet 
wird.  Der  Chromstahl  zeigte  ein  sehr  feines  Korn  und  grosse 
Härte.  Der  Gehalt  an  Chrom  soll  im  Stahl  0*25  bis  2  Procente 
betragen.  Derselbe  ist  gegen  Stoss  und  Schlag  viel  empfindlicher 
als  gegen  gleichförmige  Inanspruchnahme,  daher  er  sich  als  Werk¬ 
zeugstahl  besser  für  Drehstähle  und  Bohrer  als  für  Meissei  eignet. 
Kalt  scheint  er  sich,  wenn  er  auch  ziemlich  hart  ist,  gut  biegen 
zu  lassen,  wenn  dies  nur  langsam  genug  geschieht.  Es  Avaren  Proben 
von  kalt  verwundenen  Quadratstäben  ausgestellt,  welche  keine  Spur 
von  Rissen  oder  Sprüngen  zeigten.  Chromstahl  mit  Eisen,  in 
mehreren  Lamellen  zusammengeschweisst,  zu  Blech  und  Band¬ 
stahl  ausgeAvalzt,  wird  als  Materiale  für  einbruchsichere  Cassen, 
für  Gitterstäbe  etc.  empfohlen,  vveil  dieselben  mit  den  geAvöhn- 
lichen  Einbruchswerkzeugen  nicht  leicht  in  kurzer  Zeit  durch¬ 
bohrt  oder  abgeschnitten  werden  können  und  in  Folge  der  ein- 
gescliAveissten  Eisenlamellen  auch  genügend  Wiederstand  gegen 
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den  Stoss  leisten.  Die  Schweissung  war  an  den  ausgestellten 
Stücken  tadellos. 

Die  Hütte,  welche  24  Tiegelöfen  hat,  soll  pro  Jahr  2000 
Tonnen  Stahl  zu  erzeugen  vermögen. 

H  ussey  Wells  and  Comp,  in  Pittsburg  hatteeinesehr 
hübsche  Ausstellung,  in  welcher  sich  Bleche  für  Kesselfabrication 
aus  homogenous  crucible  cast  Steel  nach  den  mit  denselben  vor¬ 
genommenen  Qualitätsproben  besonders  ausgezeichneten.  Die  Zug¬ 
festigkeit  war  mit  5335  Kilogramm  pro  Quadratcentimeter  an¬ 
gegeben.  Dünne  Gussstahlbleche  von  0'5  Meter  Breite,  5*5  Meter 
Länge  und  etwa  0-5  Millimeter  Stärke  waren  tadellos.  Rundstahl 
von  9’4  Meter  Länge  bis  9  Centimeter  Durchmesser,  im  Gewichte 
von  420  Kilogramm  sollte  die  Leistungsfähigkeit  bezüglich  des 
Walzens  und  Schmiedens  zeigen.  Achsen  für  Eisenbahnwaggons, 
die  bei  fünf  Schlägen,  welche  mit  einem  Fallgewichte  von  726  Kilo¬ 
gramm  auf  7-6  Meter  Fallhöhe  ausgeführt  wurden,  nach  jedem 
Schlage  um  180  Grade  gewendet  wurden,  um  dieselben  hin-  und 
rückzubiegen,  sollten  die  vorzügliche  Qualität  beweisen,  da  an 
den  Achsen  kein  Mangel  zu  sehen  war,  Ausserdem  waren  Werk¬ 
zeuge  ausgestellt,  aus  Eisen  und  Stahl  zusammengeschweisst, 
damit  sie  sich  bei  der  Benützung  selbst  schärfen.  In  dieser  Hütte 
können  pro  Jahr  13.000  Tonnen  Stahl  erzeugt  werden. 

New-Jersey  Steel  and  Iron  Comp.,  Cooper,  Hewitt 
und  Comp.  Trenton,  Mercer  County,  ln  dieser  Hütte  ist  eben¬ 
falls  ein  Siemens-Martinofen  in  Betrieb,  und  waren  die  Producte 
desselben  recht  hübsch  ausgestellt.  Nebenbei  erzeugt  das  Werk 
aber  auch  etwas  Puddlingsstahl.  Unter  den  Ausstellungsobjecten 
befand  sich  auch  ein  Modell  eines  Pernot  -  Ofens  zur  Erzeu¬ 
gung  von  Siemens -Martinstahl,  sowie  das  eines  Pernot-Puddlings- 
ofens. 

Black  Diamond  Steel  Works  in  Pittsburg  hatte  Guss¬ 
stahltiegel  mit  Cementstahlfüllung,  daraus  erzeugten  Werkzeugguss¬ 
stahl,  flach  gegossene  Ingots  für  Blechfabrication,  dünnes  Stahl¬ 
blech,  Federstahl,  sowie  Stahl  und  Eisen  zusammengeschweisst 
für  Werkzeugfabrication  ausgestellt.  Endlich  waren  halb  fertig 
geschmiedete  Werkzeuge  ausgestellt,  um  die  Art  und  Weise  zu 
zeigen,  wie  die  Werkzeuge  aus  den  Gussstahlstangen  abgeschmiedet 
werden.  Productionsfähigkeit  des  Werkes  10.000  Tonnen. 
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Sheffield  Steel  Works  von  Singer  Nimick  &  Comp, 
zu  Pittsburg  hatte  vorzüglich  schönen  Flach-  und  Rundstahl,  sowie 
Bleche  mit  sehr  schöner  Oberfläche  ausgestellt,  die  den  russischen 
Glanzblechen  gewiss  nicht  nachstehen.  Endlich  waren  Blatt-  und 
Circularsägen  von  allen  Dimensionen  der  Ausstellung  beigegeben. 

Fort  Pitt  Iron  &  Steel  Works  von  Reese,  Graff  & 
Woods  in  Pittsburg  brachte  sehr  hübschen  Werkzeugstahl. 

Crucible  Cast  Steel  Casting  Co.  in  Pittsburg  hatte 
überwiegend  Fagonstahlguss  ausgestellt.  Die  Hütte  hat  drei  Ce- 
mentstahlöfen  und  acht  Abtheilungen  von  Siemensöfen,  welche 
je  sechs  Tiegel  fassen.  Ausserdem  sind  zwei  grosse  Darrkammern 
zum  Trocknen  der  Formen,  was  sehr  vollständig  geschehen  muss, 
vorhanden.  Um  ungeachtet  der  Tiegelschmelzung  billig  arbeiten 
zu  können,  wählt  man  zum  Beschicken  der  Tiegel  meist  mög¬ 
lichst  billige  Materialien,  Puddlingsstahl,  Stahlabfälle  und  Spie¬ 
geleisen,  ja  selbst  auch  nur  weisses  Eisen.  Der  erzeugte  Stahl 
hat  gewöhnlich  ein  Procent  Kohlenstoff,  ja  selbst  noch  mehr, 
damit  er  leicht-  und  dünnflüssig  ist.  Zum  Guss  wird  erst  dann 
geschritten,  wenn  der  flüssige  Stahl  vollkommen  ruhig  geworden 
ist,  und  keine  Spur  vom  Blasenwerfen  zu  sehen  ist.  Man  muss 
denselben  daher  nach  erfolgtem  Einschmelzen  noch  längere  Zeit 
erhitzen.  —  Nach  dem  Gusse  werden  alle  Stücke,  welche  einen 
bestimmten  Grad  von  Zähigkeit  erhalten  sollen,  in  einem  Flamm¬ 
ofen  36  Stunden  lang  geglüht  und  dann  nach  vollkommenem  Be¬ 
decken  der  Stücke  mit  Asche  während  zwei  bis  drei  Tagen  langsam 
ausgekühlt. 

BESSEMER-  1NG0TS-  UND  SCHIENENFABRICATION. 

Die  Erzeugung  von  Bessemermetall  ist  in  Nordamerika  mit 
der  Schienenfabrication  so  innig  verbunden,  dass  es  nicht  leicht  ist, 
diese  beiden  Fabricationszweige  von  einander  getrennt  zu  bespre¬ 
chen.  Weitaus  der  grösste  Theil  des  erzeugten  Bessemermetalles 
wird  zur  Erzeugung  von  Schienen  verwendet,  und  nur  verhältniss- 
mässig  kleine  Mengen  werden  für  Achsen,  Bleche  etc.  verarbeitet. 
Da  die  Bessemerhütten  somit  nur  für  Schienenfabrication  arbeiten, 
so  wird  der  Betrieb  auch  so  geführt,  um  möglichst  grosse  Quan¬ 
titäten  erzeugen  zu  können,  ohne  dass  man  sich  gerade  überall 


VEREINIGTE  STAATEN  VON  AMERIKA. 


151 


besonders  darum  kümmert,  ob  die  '  Qualität  der  erzeugten  Pro- 
ducte  auch  immer  eine  vorzügliche  sei. 

Wenn  ich  bei  dieser  Gelegenheit  schon  von  der  Schienen- 
fabricafion  spreche,  so  will  ich  unmittelbar  einige  wenige  Betrach¬ 
tungen  über  die  Fabrication  von  geschweissten  Schienen  an- 
schliessen,  weil  sich  dies  am  leichtesten  hier  thun  lässt. 

Die  Vereinigten  Staaten  Nordamerikas  besitzen  derzeit  fol¬ 
gende  Bessemerhütten : 

Albany  und  Rensselaer  Iron  and  Steel  Comp.,  Troy,  New-York  mit  2  Convei’tern 

Cambria  Iron  Works,  Johnstown,  Pennsylvania . „2  ,, 

Pennsylvania  Steel  Works,  bei  Harrisburg,  Pennsylvania  .  „  2  „ 

Newburgh  Rolling  Mill,  Cleveland  Rolling  Mill  Co.  Cleveland,  Ohio  2  „ 

North  Chicago  Rolling  Mill,  Chicago,  Illinois . 2  „ 

Union  Rolling  Mill,  Chicago,  Illinois . 2  „ 

Joliet  Iron  und  Steel  Works,  Joliet,  Illionis  . 2  ,, 

Bethlehem  Rolling  Mill,  Bethlehem,  Pennsylvania  .....  2  „ 

Edgar  Thomson  Steel  Works,  Bessemerstation,  Pennsylvania  .  .  2  ,, 

Lac-kawanna  Iron  Works,  Scranton,  Pennsylvania . 2  ,, 

Zusammen  10  Bessemerwerke  mit  .  20  Convertern. 

Diese  Zahl  stimmt  mit  den  gewöhnlichen  Angaben  nicht 
vollkommen,  da  meist  um  zwei,  auch  um  drei  Converter  mehr 
angegeben  werden.  In  Newburgh  Rolling  Mill,  Cleveland,  standen 
ursprünglich  vier  Converter,  und  werden  diese  auch  in  den  An¬ 
gaben  fortgeführt.  Der  Raum  in  der  Hütte ,  der  von  zwei  Con¬ 
vertern  sammt  allem  Zugehör  in  Anspruch  genommen  war,  wird 
nun  anderweitig  benützt ;  es  stehen  zwei  Siemens  -  Martinöfen  an 
der  Stelle  der  Eisen-Umschmelzöfen.  Ausserdem  ist  ein  alter 
kleiner  Converter  von  anderthalb  Tonnen  Inhalt  auf  dem  Albany- 
Rensselaer  Eisenwerke  zu  Troy,  der  eben  höchstens  als  Versuchs¬ 
und  nicht  als  Productions-Converter  angesehen  werden  kann. 

Ausser  den  eben  angeführten  Werken  ist  noch  in  Bau  Vulcan 
Iron  Works  zu  St.  Louis,  Missouri,  mit  zwei  Convertern,  welches 
W  erk  ebenfalls  in  kürzester  Zeit  in  die  Reihe  der  betriebsfähigen 
Bessemerwerke  eintreten  dürfte,  oder  jetzt  schon  eingetreten  ist. 

Die  Erzeugung  an  Bessemermetall  lässt  sich  nur  bis  zum 
J Jahre  1867  zurückführen,  und  war  die  Production  lange  Zeit 
|  eine  verhältnissmässig  geringe,  wie  aus  folgender  Productions- 
I  tabeile  entnommen  werden  kann.  Auffallend  ist  in  derselben, 
'dass  nur  die  Fabrication  an  Bessemerrails  bis  zum  Jahre  1867 
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vollständig  zu  erheben  ist,  während  die  Erzeugung  an  Ingots,  die 
Verwendung  an  Roheisen  nur  auf  einige  Jahre  zurück  zusammen¬ 
gestellt  ist. 

In  den  folgenden  Jahren  wurden  erzeugt: 

Rails  in  Tonnen  Roheisen  Ingots 

ä  1000  Kilogramm  verwendet  erzeugt 


1867  .  2.313 

1868  .......  6.554  —  — 

1869  .  8.753  —  — 

1870  30.841  — 

1871  .  34.696  — 

1872  .  85.330  127.359  108.980 

1873  .  117.028  166.482  154.697 

1874  .  131.377  185.366  174.100 

1875  ....  .  263.839  359.168  340.628 


Auffallend  gering  erscheint  in  den  letzten  drei  Jahren  der 
Abbrand  imd  dürfte  dies  dadurch  veranlasst  sein,  dass  Abfälle 
ungewogen  mit  aufgearbeitet  werden. 

Bevor  ich  auf  einzelne  Details  eingehe,  will  ich  ein  allge¬ 
meines  Bild  über  die  Einrichtung  und  den  Betrieb  der  Bessemer¬ 
hütten,  sowie  über  die  Erzeugung  der  Eisenbahnschienen  aus 
Bessemermetall  entwerfen,  indem  es  dann  leichter  wird,  bei 
Besprechung  der  einzelnen  Hütten  die  Details  ohne  wesentliche 
Wiederholungen  zu  bringen. 

Die  Materialien,  welche  in  Nordamerika  angewendet  wer¬ 
den,  sind :  Roheisen  erster  Qualität,  überwiegend  aus  Erzen  des 
Oberen-Sees,  von  Missouri  oder  vom  Lake  Champlain  erblasen. 
Nur  an  einigen  Orten  werden  bei  Erzeugung  des  Bessemer- 
Roheisens  weniger  gute  Erze  zugesetzt,  und  dies  geschieht  nur 
in  sehr  untergeordneten  Mengen.  Hat  man  tiefgraues  gutes  Holz- 
kohlen-Roheisen  billig  zur  Verfügung,  so  wird  dieses  vorgezogen. 
Wenn  auch  die  Hohöfen  ganz  nahe  der  Bessemerhütte  liegen, 
so  wird  doch  nie  das  Roheisen  unmittelbar  vom  Hohofen  ent¬ 
nommen  ;  man  zieht  es  überall  vor,  das  Roheisen  in  Cupolöfen, 
die  meist  mit  Anthracit  betrieben  werden,  umzuschmelzen.  Für 
je  zwei  Converter,  welche  ununterbrochen  in  Betrieb  stehen, 
sind  wenigstens  drei,  gewöhnlich  vier,  manchesmal  sogar  fünf 
Cupolöfen  von  grossen  Dimensionen,  von  meist  1*2  bis  1'5  Meter 
Durchmesser  und  nahe  4  Meter  Höhe  vorhanden,  von  welchen 
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current  zwei  in  Betrieb  stehen.  Die  Schlacke  fliesst  durch  eine 
oder  zwei  Oeffnungen,  welche  -0-3  Meter  unter  den  Formen  an¬ 
gebracht  sind,  ununterbrochen  ab.  Damit  man  die  Cupolöfen, 
wenn  sie  etwas  verschlackt  sind ,  rasch  entleeren  und  reinigen 
kann,  ist  der  Boden  beweglich  hergestellt,  und  kann  in  Form 
von  zwei  Thören  geöffnet  werden.  Zum  Umschmelzen  einer 
Tonne  Roheisens  sind  0*08  bis  Ol  Tonnen  Anthracit ,  bei  An¬ 
wendung  von  Cokes  selbst  bis  Ol 2  Tonnen  erforderlich.  Die- 
Cupolöfen  erhalten  so  viel  Wind,  dass  das  für  eine  Charge  erforder¬ 
liche  Quantum  von  meist  nahe  6  bis  7  Tonnen  in  25  bis  30  Minuten 
aus  beiden  Oefen  zusammen  erhalten  werden  kann.  Zum  Rück¬ 
kohlen  wird  Spiegeleisen,  seltener  Ferro mangan  verwendet,  weil 
letzteres  zu  theuef  ist. 

Spiegeleisen  wird  gegenwärtig  nur  wenig  in  Nordamerika 
erzeugt  und  man  verwendet  überwiegend  Spiegeleisen  aus  Deutsch¬ 
land,  aus  England  und  Oesterreich  (Jauerburg  in  Krain).  Das 
Spiegeleisen  wird  meist  in  kleinen  Flammöfen  umgeschmolzen. 

Die  Converter  werden  bei  allen  Werken  als  5  Tonnen- 
Converter  angegeben,  d.  h.  sie  liefern  pro  Charge  5  Tonnen 
fertiges  Product.  Ich  muss  jedoch  hinzufügen ,  dass  sie  viel 
grösser  sind,  und  in  der  Regel  wird  mit  6  ,  auf  einigen  Werken 
sogar  mit  nahe  8  Tonnen  Einsatz  gearbeitet.  Die  Converter  sind 
den  bei  uns  gebräuchlichen  ganz  gleich  eingerichtet  mit  Ausnahme 
der  Art  und  Weise,  wie  die  Böden  eingesetzt  werden,  und  einiger 
Unterschiede,  die  bei  den  Wende  Vorrichtungen  Vorkommen. 

Die  eine  Methode  des  Bodenauswechselns  ist  der  in  Neu¬ 
berg  seit  langer  Zeit  in  Anwendung  gebrachten  sehr  ähnlich,  ja 
derselben  vermuthlich  nachgebildet.  Der  gegen  oben  etwas  conisch 
zugehende  Boden,  Fig.  2,  Tafel  IV,  wird  auf  der  Bodenplatte 
separat  hergestellt,  getrocknet  und  mit  einer  hydraulischen  Hebe¬ 
vorrichtung  von  unten  in  den  Converter  hineingehoben;  da  das 
Converterfutter  und  der  Boden  mit  den  Feren  nicht  vollkommen 
aneinander  passen,  werden,  nachdem  die  gusseiserne  Bodenplatte 
festgeschraubt  ist,  in  die  Zwischenräume  Ziegelstückchen  einge¬ 
legt  und  der  freibleibende  Raum  mit  Masse  ausgestampft.  Bei 
der  zweiten,  Fig.  3  Tafel,  IV,  in  Anwendung  stehenden  Methode 
wird  der  Boden  mit  dem  untersten  Theile  der  Retorte  abgenom¬ 
men  und  angesetzt.  Um  diesen  Theil  der  Retorte,  der  ohne  dar- 
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unter  befindlichen  Windkasten  nur  etwa  0*6  Meter  hoch  ist, 
abnehmen  und  ansetzen  zu  können,  ist  ebenso  wie  in  dem  ersten 
Falle  eine  hydraulische  Hebevorrichtung,  welche  auf  einem  Wagen 
unmittelbar  unter  den  Converter  -mit  dem  Boden  beladen  ge¬ 
führt  werden  kann,  angebracht,  so  dass  man  die  aus  den  Trocken¬ 
kammern  zugeführten  Böden  leicht  ansetzen  kann,  nachdem 
die  schlecht  gewordenen  entfernt  wurden.  Die  Böden  müssen 
meist  nach  10  bis  12  Chargen  gewechselt  werden  und  halten  in 
einzelnen  Hütten  nur  4  bis  5  Chargen  aus.  Selten  kommt  es  vor, 
dass  ein  Boden  bis  20  Chargen  überdauert.  Da  zum  Auswechseln 
eines  Bodens  nur  1  bis  2  Stunden  Zeit  erforderlich  sind,  so  kann 
bei  dieser  Einrichtung  mit  zwei  Convertern  so  lange  fortgearbeitet 
werden,  als  an  der  Ausfütterung  derselben  keine  wesentlichen  Re¬ 
paraturen  erforderlich  werden.  In  der  That  wird  in  der  Regel, 
wenn  genügend  Bestellungen  vorhanden  sind,  die  Woche  voll¬ 
ständig  durchgearbeitet  und  dabei  werden  in  der  zwölfstündigen 
Schicht  20,  ja  selbst  bis  26  Chargen  gemacht.  Es  kann  daher 
die  Production  einer  solchen  Hütte  eine  sehr  grosse  sein,  und  es 
gehört  durchaus  nicht  zu  den  Seltenheiten,  wenn  in  24  Stunden 
in  einer  Hütte  mit  zwei  Convertern  280  Tonnen  Ingots  erzeugt 
werden. 

Da  man  jedoch  nur  gewöhnliche  runde,  jedoch  weniger 
tiefe  Dammgruben  und  zwei  bis  drei,  selten  vier  hydraulische 
Krahne  zur  Durchführung  der  Arbeiten  in  derselben  hat,  so  steht 
mit  dieser  raschen  Arbeit  eine  andere  Anordnung  bezüglich  der 
Aufstellung  der  Coquillen  und  der  Grösse  derselben  in  unmittel¬ 
barem  Zusammenhänge.  In  der  Regel  giesst  man  Blöcke  für  drei, 
ja  auch  vier  Schienen,  selten  für  nur  zwei,  nie  aber  für  eine,  und 
stellt  mitunter  bis  sechs  Coquillen  auf  einen  Boden,  um  mittelst 
communicirenden  Gusses  den  ganzen  Inhalt  der  Pfanne  auf  ein¬ 
mal  ausgiessen  zu  können.  Auf  diese  Art  wird  gegenüber  der 
bei  uns  in  Anwendung  stehenden  Methode,  nur  Gussblöcke  für 
je  eine  Schiene  zu  giessen,  beträchtlich  an  Zeit  gespart,  wodurch 
es  ermöglicht  wird,  die  Chargen  rascher  auf  einander  folgen  zu 
lassen.  Die  Arbeit  des  Aushebens  der  Blöcke,  des  Einsetzens  der 
Coquillen  wird  durch  die  geringe  Tiefe  der  Dammgrube  wesent¬ 
lich  erleichtert.  Da  die  Blasezeit  15  bis  20  Minuten  Zeit  in  An¬ 
spruch  nimmt,  so  übergreifen  sich  gleichsam  die  Arbeiten  der 
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aufeinander  folgenden  Chargen  in  der  Weise ,  dass  das  flüssige 
Metall  der  einen  Charge  noch  nicht  ausgegossen  ist,  während 
schon  eine  neue  Charge  in  den  Converter  eingefüllt  und  mit  dem 
Blasen  begonnen  wird.  Die  Blöcke  einer  Charge  werden  aus  der 
Dammgrube  ausgenommen  und  mit  Hilfe  einer  Locomotive  warm 
zu  dem  Glühofen  geschafft,  eine  zweite  Reihe  von  gegossenen 
Blöcken  steht  noch  in  der  Dammgrube,  um  soweit  abzukühlen, 
dass  man  sie  ausnehmen  kann ,  und  gleichzeitig  müssen  neue 
Coquillen  in  der  Dammgrube  zusammengestellt  werden ,  damit 
dieselben  zur  Aufnahme  der  nächsten  Charge  bereit  stehen.  Dass 
bei  einem  derartigen  Betriebe  nicht  alle  Arbeiter  12  Stunden 
auszudauern  vermögen,  ist  leicht  erklärlich,  und  man  zieht  es 
vor,  für  gewisse,  besonders  anstrengende  Arbeiten  in  achtstündi¬ 
gen  Schichten  wechseln  zu  lassen,  als  zu  viele  Leute  gleichzeitig 
in  der  Hütte  stehen  zu  haben. 

So  bequem  das  Giessen  von  grossen  Blöcken  auch  ist,  so 
hat  es  doch  die  Unannehmlichkeit,  dass  die  weitere  Verarbeitung 
auf  Schienen  mit  ungleich  mehr  Schwierigkeiten  verbunden  ist, 
als  das  Aufarbeiten  von  kleinen  Blöcken,  welche  man  in  einem 
Walzwerke  mit  zwei  Hitzen,  von  welchen  die  letztere,  unmittelbar 
auf  die  erstere  folgend,  eine  leichte  sogenannte  Schmierhitze  ist, 
fertig  macht. 

Bei  Verarbeitung  der  grossen  Blöcke  wrird  folgender  Weg 
eingeschlagen :  Die  schweren  Blöcke  werden  meist  warm,  wie  sie 
aus  der  Gussgrube  kommen,  in  einen  Glühofen  eingesetzt,  um 
sie  gleichförmig  und  rasch  warm  zu  haben.  Häufig  sind  die  Glüh¬ 
öfen,  die  entweder  Siemensöfen  oder  gewöhnliche  Flammöfen  mit 
mehreren  Feuerungen  sind,  so  gross,  dass  man  die  Blöcke  einer 
Charge  auf  einmal  einsetzen  kann.  Sobald  dieselben  warm  sind, 
werden  sie  auf  einem  Vorstreckwalzwerke  (Blooming  Mill),  mit 
drei  Walzen  übereinander  und  dem  Fritz’schen  Walzentische 
versehen ,  vorgewalzt,  d.  h.  von  einem  Querschnitte  von  circa 
35  Centimeter  im  Quadrat  auf  etwa  18  Centimeter  herabgewalzt. 
Die  auf  die  mehr  als  dreifache  Länge  dadurch  gebrachten  Stücke 
werden  nun  zu  einem  etwa  3  Tonnen  schweren  Hammer  geschafft, 
um  daselbst  gerade  gerichtet  zu  werden,  um  die  unganzen  Enden 
abzuhauen  und  den  auf  diese  Weise  vorgewälzten  Block  in  drei 
respective  vier  Stücke  zu  zertheilen.  Dieser  Theil  der  Arbeit 
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nimmt  verhältnissmässig  viel  Zeit  und  Mannschaft  in  Anspruch 
und  könnte  leicht  mit  Hilfe  einer  Scheere  mit  viel  weniger  Arbeits¬ 
kraft  durchgeführt  werden,  wie  dies  in  der  That  auch  in  der 
Newburgh  Rolling  Mill  zu  Cleveland  geschieht.  Allein  es  ist  noch 
eine  andere  Arbeit,  die  gleichzeitig  ausgeführt  werden  muss,  in 
vielen  Fällen  unvermeidlich,  eine  Arbeit,  welche  leichter  unter 
einem  Hammer,  als  auf  eine  andere  Weise  gemacht  wird;  es  ist 
dies  eine  Arbeit,  die  durch  die  nicht  immer  vorzügliche  Qualität 
des  verwendeten  Roheisen  veranlasst  wird,  und  in  dem  Aushauen 
der  unganzen  Stellen  besteht.  Diese  Arbeit  sah  ich  noch  an 
keiner  Hütte  so  regelmässig  in  Anwendung  bringen  als  an  meh¬ 
reren  Hütten  Nordamerikas.  Ich  habe  in  mehreren  Hütten  im 
Laufe  eines  halben  Tages  wenig  Blöcke  gesehen,  die  nicht  Risse 
zeigten  und  deshalb  unter  dem  Hammer  mehr  Arbeit  gaben.  An 
den  fertigen  Schienen  war  von  den  Rissen  selbstverständlich 
nichts  zu  sehen,  da  dieselben  eben  früher  ausgehauen  wurden. 

Die  Blöcke,  wie  sie  vom  Hammer  oder  von  der  Scheere 
kommen,  werden  in  einen  anderen  Glühofen  eingelegt  und  so¬ 
dann  meist  mit  Hilfe  eines  Trio  Walzwerkes  fertig  gewalzt. 

Die  eben  angeführte  Zusammenstellung  von  Maschinen,  das 
Vorstreekwalzwerk  (Blooming  Mill),  der  Hammer  oder  die  Scheere 
und  das  Vollendwalzwerk  reichen  gerade  hin,  um  die  Production 
einer  Bessemerhütte  vollkommen  aufzuarbeiten,  so  dass  am  Ende 
der  Woche  ein  unglaublich  kleiner  Vorrath  an  Zwischenproducten 
auf  den  Hütten  zu  finden  ist. 

Die  Schienen  werden  in  der  Regel  an  beiden  Enden  warm 
abgeschnitten  und  wird  nach  dem  Geraderichten  verhältnissmässig 
wenig  in  der  Länge  nach  gearbeitet,  da  die  Bahnverwaltungen 
ziemlich  grosse  Differenzen  gestatten.  In  neuester  Zeit  hat  man 
Versuche  gemacht,  eine  Seite  der  Schienen  warm  zu  schneiden, 
während  das  zweite  Ende  nach  dem  Geraderichten  kalt  geschnit¬ 
ten  werden  soll,  um  jede  Nacharbeit  bezüglich  der  Länge  zu 
ersparen. 

Nach  diesem  allgemeinen  Ueberblick  über  die  Fabrication 
will  ich  die  Arbeit  in  den  einzelnen  Hütten  näher  besprechen: 

Bethlehem  Rolling  Mill,  Bethlehem  Iron  Comp., 
Bethlehem,  Pennsylvania.  Abgesehen  von  der  Hohofen-  und 
Puddlingshütten-Anlage,  welche  zu  den  älteren  gehören,  ist  die 
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Hüttenanlage  des  Stahl-  und  Schienenwalzwerkes  eine  der  neue¬ 
sten.  Sie  wurde  erst  im  October  1873  in  Betrieb  gesetzt.  Wie  aus 
der  auf  Tafel  V,  Fig.  1  enthaltenen  Skizze  zu  entnehmen,  ist  die 
Hütte  mit  einer  gewissen  Verschwendung  an  Raum,  die  allerdings 
für  den  Betrieb  sehr  angenehm  ist,  die  aber  das  Anlagscapital 
bedeutend  erhöht,  angelegt.  Allerdings  reicht  das  Gebäude  hin, 
um  gleichsam  die  gleiche  innere  Einrichtung  nochmals  darin  auf¬ 
zustellen,  da  Raum  für  vier  Converter  sammt  allen  erforderlichen 
Vorrichtungen  vorhanden  ist,  um  die  Production  derselben  auf¬ 
zuarbeiten. 

Auf  der  Plattform  a  stehen  vier  Cupolöfen,  welche  3-7  Meter 
Höhe,  im  Eisenkasten  1-21  und  im  Schachte  über  den  Formen 
P83  Meter  Durchmesser  haben.  Jeder  der  vier  Cupolöfen  hat  sechs 
Formen  zu  15  Centimeter  Durchmesser  und  erhalten  dieselben  Wind 
von  einem  Cylindergebläse  b.  Zwei  dieser  Cupolöfen  sind  gewöhn¬ 
lich  in  Betrieb  und  reichen  dieselben  hin,  um  die  Converter  mit 
flüssigem  Roheisen  zu  versehen.  Zum  Umschmelzen  des  Spiegel¬ 
eisens  dienen  die  beiden  Siemensöfen  c.  Das  flüssige  Roheisen 
wird  mittelst  einer  hydraulischen  Hebevorrichtung,  die  bei  d  an¬ 
gebracht  ist,  auf  eine  Plattform  gehoben,  um  dasselbe  in  die 
beiden  Converter  e  eingiessen  zu  können.  Die  Converter  erhal¬ 
ten  den  erforderlichen  Wind  von  dem  Gebläse  f,  während  in  g 
der  Steuertisch  steht.  Die  Gussgrube  h  ist  sehr  seicht  und  sind 
die  Coquillen-  und  Blockkrahne  i,  sowie  der  Pfannenkrahn  k  um 
dieselbe  angeordnet,  während  der  Gusskrahn  bei  l  steht.  Da  das 
Roheisen,  sowie  die  Blöcke  abgewogen  werden,  sind  Brücken¬ 
wagen  m  angebracht.  Die  Siemensöfen  n  dienen  zum  Erhitzen  der 
Blöcke,  die  Oefen  n  zum  Erhitzen  der  Railskolben.  Jeder  der 
Oefen  hat  einen  separaten  Erahn  o,  um  das  Einlegen  und  Aus¬ 
nehmen  zu  erleichtern. 

Um  den  zum  Betrieb  erforderlichen  Dampf  erzeugen  zu 
können,  sind  die  Kessel  p  aufgestellt,  und  zwar  sind  drei  Gruppen 
von  liegenden  und  eine  Gruppe  stehender  Kessel  vorhanden.  Die 
Blooming  Mill  g  hat  zwei  Paare  Walzenständer,  von  welchen 
jedoch  nur  ein  Paar  gebraucht  wird.  Ebenso  ist  die  Railsstrecke  r 
schon  für  beide  Hüttenhälften  sozusagen  fertig,  während  nur  eine 
derselben  benützt  wird.  Der  Hammer  s  zum  Abhauen  der  vor¬ 
gewalzten  Stücke  steht  ausser  der  Hütte.  Die  gewalzten  Rails 
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werden  auf  dem  Platze  t  adjustirt.  Die  Gase  werden  von  den 
Generatoren  durch  den  Canal  u  den  Oefen  zugeführt ,  während 
die  zwei  je  38  Meter  hohen  Essen  v  zur  Ableitung  der  Ver- 
brennungsproducte  dienen. 

Die  Converter  sind  so  gross,  dass  man  Chargen  von  mehr 
als  7  Tonnen  machen  kann.  Der  Converterboden  enthält  12  Feren 
zu  12  Oeffnungen  von  einem  Durchmesser  von  1  Centimeter. 
Der  Durchmesser  des  Bodens  hat  130  Centimeter  und  wird  der 
Boden,  nachdem  die  Feren  auf  der  Bodenplatte  aufgestellt  und 
fixirt  sind,  aus  Masse  in  eine  Blech chablone,  welche  einem  ab¬ 
gestutzten  Conus  von  45  Centimeter  Höhe  entspricht,  einge¬ 
dämmt.  Die  Zwischenräume  zwischen  den  Feren,  sowie  ein¬ 
zelne  Partien  des  Randes  werden  durch  vertical  eingestellte  Ziegel 
theilweise  gefüllt,  um  mit  der  Vollendung  der  Böden  rasch 
vorwärts  zu  kommen.  Die  Böden  werden  in  Trockenkammern 
sorgfältig  getrocknet. 

Es  ist  dies  genau  dieselbe  Arbeit,  wie  sie  in  Neuberg 
seit  nahe  10  Jahren  in  Anwendung  steht  und  unterscheidet  sich 
von  derselben  nur  dadurch,  dass  zwischen  dem  eingesetzten 
Boden  und  den  Converterwänden  ein  grösserer  Spielraum  frei 
bleibt,  der  erst  nachträglich  ausgedämmt  wird. 

Um  einen  U eberblick  über  den  Betrieb  zu  geben,  will  ich 
die  Resultate  einer  ganzen  Schicht  (Nachtschicht  vom  28.  Juni 
1876)  in  der  Tabelle  Seite  159  anführen. 

Es  waren  somit  für  1  Tonne  Ingots  inclusive  Umschmelzen 


an  Roheisen .  1-0401 

„  Spiegeleisen . 0-1003 

„  Rails-Enden .  0-0595 

Zusammen  .  .  1-1999 

erforderlich. 


Die  Retortenböden  halten  8  bis  10  Chargen  aus,  in  dem 
angeführten  Falle  wurden  in  der  Retorte  Nr.  2  neun  Chargen  auf 
demselben  Boden  gemacht.  Die  Windpressung  schwankt  zwischen 
1*26  bis  1  "47  Kilogramm  pro  Quadratcentimeter  und  ist  die 
Chargen  dauer  selten  länger  als  15  Minuten. 

An  Arbeitspersonale  sind  in  der  Bessemerhütte  vorhanden : 

Bei  den  Cupolöfen:  2  Maurer  zum  Ofenrepariren ,  4  Gichter, 

.  4  Schmelzer  uud  2  Drüsenreiniger,  zusammen  pro  Schicht  12  Mann 

Beim  Spiegeleisenofen  .  3 
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Charge 

Roheiseneinsatz 
in  Kilogr. 
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CO 
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P 
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im 

Cupolofen 

im 

Converter 

©  V- 
bC  & 

<D 

‘ps  .2 

Anzahl 
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Stücke 

Gewicht 

Kilogr. 

5  g  ^ 

v  P 

CO  *rH 

© 

1  2 

H  -2 

© 

u  £ 

Ä  o 
ü 

© 

8 

< 

318 

7.259-5 

6.S10 

716-3 

— 

7.526-3 

6.492-2 

1 

319 

7.259-5 

6.810 

716-3 

— 

7.526-3 

5.261-9 

2 

Neuer 

Boden 

320 

7.259-5 

6.810 

716-3 

— 

7.526-3 

6.669-3 

1 

321 

7.259-5 

6.810 

716-3 

— 

— 

7.526-3 

6.746-4 

2 

322 

7.259-5 

6.810 

690-1 

12 

300 

7.800-1 

7.900-8 

2 

323 

7.259-5 

6.810 

699-2 

25 

625 

8.134-2 

7.264-0 

2 

324 

7.259-5 

6.810 

708-2 

40 

1000 

8.518-2 

7.400-2 

2 

325 

7.259-5 

6.810 

699-2 

30 

750 

8.259-2 

7.386-6 

2 

326 

7.259-5 

6.810 

703-7 

35 

875 

8.388-7 

7.209-5 

2 

327 

7.259-5 

6.810 

681-0 

— 

— 

7.491-0 

6.855-4 

1 

Neuer 

Boden 

328 

7.259-5 

6.810 

694-6 

25 

625 

8.129-6 

7.068-8 

2 

329 

7.259-5 

6.810 

699-2 

30 

750 

8.259-2 

7.459-2 

2 

330 

7.259-5 

6.810 

690-1 

12 

300 

7.800-1 

6.546-7 

1 

331 

7.259-5 

6.810 

694-6 

20 

500 

8.004-6 

7.037-0 

1 

332 

7.259-5 

6.810 

694-6 

20 

500 

8.004-6 

6.991-6 

1 

333 

7-259-5 

6.810 

699-2 

25 

625 

8.134-2 

7.096-0 

1 

334 

7-259-5 

6.810 

699-2 

25 

625 

8.134-2 

7.400-2 

1 

335 

7-259-5 

6.810 

681-0 

— 

— 

7.491-0 

6.846-3 

2 

Neuer 

Boden 

18 

130.671 

122.580 

12.599-1 

299 

7475 

142.654-1 

125.633  1 

Zum  Eisen-  und  Kohlenzuführen  G  Mann,  zum  Schlackenweg- 

fiihren  2  Mann . 

Beim  Converter  und  den  Pfannen:  4  Bodenmacher,  3  für  Stoppel¬ 
und  Massamachen ,  5  für  die  Converter,  4  für  die  Pfannen, 

zusammen  .  .  . 

In  der  Dammgrube . 

Beim  Steuertisch . 

Bei  den  Maschinen  2  Mann  und  1  Junge  . 

Beim  Locomotiv .  . 

Vorarbeiter . 

Zusammen  in  der  Schicht  .  . 


8  Mann 


16 

12 

4 


3 


2 

1 


11 

V 

n 

ii 


ii 

ii 


61  Mann 


Zu  dieser  Anzahl  von  Arbeitern  sind  noch  die  Kesselheizer 
verschiedene  Tagarbeiter  etc.  hinzuzuzählen.  Ausserdem  werden 
alle  Transportarbeiten  dadurch,  dass  ein  Locomotiv  zur  Ver¬ 
fügung  steht,  bedeutend  erleichtert. 
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Das  Ende  der  Charge  wird  durch  Beobachtung  mit  freiem 
Auge  oder  mittelst  Brillen,  in  welchen  drei  farbige  Gläser  hinter¬ 
einander  enthalten  sind,  ermittelt.  Ein  Probenehmen  geschieht 
sein-  selten ,  es  erfordert  zu  viel  Zeit.  Zum  Rückkohlen  verwendet 
man  zur  Hälfte  deutsches  Spiegeleisen,  zur  Hälfte  aus  Zink- 
abrändern  von  New-Jersey  selbst  erblasenes. 

Aus  einer  Charge  werden  je  nach  der  Schwere  der  zu  er¬ 
zeugenden  Schienen  fünf  bis  sechs  Blöcke  von  oben  gegossen. 

Blöcke,  welche  unten  0*368  und  oben  0*315  Meter  im  Qua¬ 
drat,  eine  Höhe  von  1*3  Meter  und  ein  Gewicht  von  nahe  1*1 
Tonne  haben,  dienen  zur  Erzeugung  von  drei  Schienen  von  je 
nahe  272  Kilogramm  pro  Stück. 

Zum  Wärmen  der  Blöcke  für  die  Blooming  Mill  (Vorwalze 
mit  Fr  itz’schem  Walztisch)  dienen  vier  Siemensöfen  e,  von  welchen 
jeder  drei  Arbeitsthüren  hat  und  sechs  Ingots,  somit  die  Erzeu¬ 
gung  einer  Charge  aufzunehmen  vermag.  Da  in  einem  Ofen  fünf 
Chargen  in  12  Stunden  gemacht  werden,  so  kann  man  die  Ingots 
von  20  Chargen  aufarbeiten.  In  den  drei  übereinander  liegenden 
Walzen  der  Blooming  Mill  sind  acht  offene  Caliber  eingesclmit- 
ten  und  wird  ein  Ingot  mit  20  bis  21  Durchgängen  auf  einen 
Querschnitt  von  1  7*8  Centimeter  im  Quadrat  herabgewalzt.  Von  den 
21  Durchgängen  entfallen  auf  das  erste,  zweite,  dritte,  vierte  und 
achte  Caliber  je  drei,  auf  die  übrigen  je  zwei  Durchgänge.  Um 
eine  Charge  von  sechs  Ingots  vorzuwalzen,  waren  bei  43  Um¬ 
drehungen  der  Walzen  30  Minuten  Zeit  erforderlich.  Zur  Be¬ 
dienung  der  vier  Blocköfen  waren  zehn  Mann  und  vier  Jungen, 
ausser  den  Arbeitern  bei  den  Gasgeneratoren,  pro  Schicht  erforder¬ 
lich.  Beim  Walzwerk  selbst  sind  zwei  Maschinisten  und  fünf 
Mann  beschäftigt. 

Das  vorgewalzte  Stück  wird  nun  zum  Hammer,  der  in  einem 
separaten  Gebäude  bei  d  steht,  überführt  und  daselbst  gerade 
gerichtet.  Zu  gleicher  Zeit  werden  die  Risse  und  Ungänzen  aus¬ 
gehauen,  die  Enden  abgesetzt  und  endlich  wird  dasselbe  in  die 
entsprechende  Anzahl  von  Stücken  zersehrotten.  Um  diese  Arbeit 
durchzuführen,  sind  pro  Schicht  erforderlich  zwei  Mann  zum 
Transportiren  und  zehn  Mann  beim  Hammer.  Die  vier  Rails- 
Vollendöfen  haben  nahe  die  gleiche  Dimension  wie  die  Block¬ 
öfen,  sind  ebenfalls  Siemensöfen  und  haben  zur  Bedienung  zwölf 
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Mann  und  zwei  Jungen,  und  zwar  hat  jeder  Ofen  einen  Vor¬ 
arbeiter  und  Helfer,  und  zum  Einlegen  in  alle  vier  Oefen  sind 
vier  Mann  vorhanden. 

Das  Schienenwalzwerk,  ein  Trio,  hat  in  zweimal  drei  Walzen 

15  Caliber  und  werden  die  Schienen  mit  einer  Hitze  fertig  gewalzt. 
Bei  einem  mittleren  Walzendurchmesser  von  0*6  Meter  und  60  Um¬ 
drehungen  der  Walze  pro  Minute  wird  ein  Stück  in  etwa  1*75  Mi¬ 
nuten  vollendet.  Das  siebente  und  eilfte  Caliber  ist  ein  Stauchkaliber. 

„Bei  der  Railswalze  sind  beschäftigt  ein  Maschinist  und  zehn 
Walzer.  Bei  der  Säge  ist  ein  Mann,  beim  Warmrichten  sind 
fünf  Mann,  bei  der  weiteren  Appretur  auch  noch  etwa  14  bis 

16  Mann  beschäftigt.  Rechnet  man  noch  etwa  sechs  Mann  zur 
Bedienung  der  Generatoren,  an  Maurern  und  verschiedenen  Hand¬ 
langern  auch  etwa  zehn  Mann,  so  besteht  das  gesammte  Per¬ 
sonale  der  Walzhütte  aus  96  oder  nahe  100  Mann  pro  Schicht. 
Da  in  der  Schicht,  wenn  kein  Ausschuss  abfällt,  360  Stück  Schienen 
zu  272  Kilogramm  erzeugt  werden,  so  kommt  pro  Mann  und 
Schicht  eine  Erzeugung  von  nahe  1  Tonne. 

Cambrialron  Works,  Cambrialron  Comp.,  Johnstown, 
Pennsylvania.  Die  Bessemerhütte  hat  eine  Länge  von  47*6  Meter 
und  eine  Breite  von  30-5  Meter.  Die  Höhe  des  Gebäudes  beträgt 
15  Meter.  Zum  Umschmelzen  des  Roheisens  dienen  drei  Cup olöfen 
von  oblongem  Querschnitt,  und  zwar  ist  die  längere  Achse  1*93 
Meter,  die  kürzere  aber  P14  Meter.  Die  Oefen  haben  eine  Höhe 
von  4  Meter.  Dieselben  haben  je, sechs  Formen  und  sind  immer 
zwei  Cupolöfen  gleichzeitig  in  Betrieb,  während  der  dritte  aus¬ 
gebessert  oder  angewärmt  wird.  Zur  Füllung  des  Cupolofens 
dienen  908  Kilogramm  Cokes,  worauf  Gichten  von  908  Kilo¬ 
gramm  Eisen,  136  Kilogramm  Cokes  und  36  Kilogramm  Kalk¬ 
stein  folgen.  In  zwölf  Stunden  werden  in  einem  Cupolofen  gegen 
40  Gichten  durchgesetzt.  Eine  Cupolofenzustellung  hält  450  bis 
500  Gichten  aus,  und  muss  dann  durch  eine  neue  ersetzt  wer¬ 
den.  Zur  Bedienung  der  beiden  Cupolöfen  sind  in  der  achtstündi¬ 
gen  Schicht  beim  Aufziehen  vier  Mann,  beim  Aufgichten  und 
beim  Abstich  je  3  Mann,  somit  im  Durchschnitte  in  zwölf  Stun¬ 
den  15  Mann  erforderlich. 

Zum  Umschmelzen  des  Spiegeleisens  sind  zwei  Flammöfen 
vorhanden.  Der  Arbeitsraum  derselben  ist  2*1  Meter  lang,  1*09 

1 1 
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Meter  breit,  während  die  Gesammtheizfläche  1  Quadratmeter  hat. 
Eine  Charge  von  circa  500  Kilogramm  wird  in  45  bis  50  Minuten 
eingeschmolzen.  Zur  Bedienung  der  beiden  Spiegeleisenöfen  sind 
pro  achtstündige  Schicht  erforderlich  ein  Vorarbeiter  und  zwei 
Jungen. 

Die  zwei  Converter  haben  einen  lichten  Durchmesser  von 
1*525  Meter,  eine  Höhe  von  3*2  Meter  und  eine  Ausfütterung 
von  0*3  Meter  Stärke.  Dieselbe  wird  aus  Chablonziegeln  her¬ 
gestellt,  welche  folgende  Zusammensetzung  haben: 

2-5  Volumtheile  grob  gepochter  Ganister 
2-5  „  fein  „  „ 

1  „  feuerfester  Thon. 

Beim  ersten  Anheizen  der  Retorten  werden  etwa  fünf  Hand¬ 
voll  Kochsalz  eingeworfen,  um  die  Oberfläche  zu  glasiren  und 
so  das  Abspringen  von  Stücken  zu  vermindern.  Die  Converter¬ 
böden  erhalten  hier,  wie  aus  Fig.  2  auf  Tafel  IV  zu  ersehen,  nur 
zehn  Feren  zu  je  zwölf  Oeffnungen  zu  9*3  Millimeter  Durch¬ 
messer.  Der  Boden  wird  nur  aus  zwei  Gattungen  Ziegeln  lier- 
g^stellt,  der  Zwischenraum  mit  einer  Masse  aus  zwei  Theilen 
feuerfesten  Thon  und  einem  Theil  Ganister  ausgefüllt.  Die  Con¬ 
verterböden  werden  mittelst  einer  hydraulischen  Hebevorrichtung 
in  den  vertical  gestellten  Converter  von  unten  hineingeschoben 
und  festgeschraubt.  Der  Zwischenraum  wird  zuerst  mit  Ziegel¬ 
stücken,  dann  mit  Masse  ausgefüllt.  Ein  Boden  hält  im  Durch¬ 
schnitte  15  bis  16,  im  Maximum,  jedoch  selten  bis  24  Chargen  aus. 
Die  hydraulische  Hebevorrichtung  dient  auch  dazu,  einzelne 
Stücke  des  schlecht  gewordenen  Bodens  durchzudrücken,  um 
denselben  rasch  aus  der  Retorte  entfernen  und  durch  einen  neuen 
ersetzen  zu  können.  Das  Auswechseln  eines  Bodens  nimmt  1  bis 
1*5  Stunden  Zeit  in  Anspruch. 

In  dem  in  Fig.  2,  Tafel  IV  skizzirten  Boden  der  Converter 
dienen  die  Schrauben  l>  dazu,  die  Feren  festzuhalten. 

In  15  Chargen,  welche  ich  zu  beobachten  Gelegenheit  hatte, 
wurden  verwendet: 

Roheisen .  79.677  Kilogramm 

Stahlabfälle  ....  1.021  „ 

Spiegeleisen  .  .  .  7.150  „ 

Zusammen  .  87.848  Kilogramm 
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Erzeugt  wurden: 

Ingots  .  .  '  .  .  77.847  Kilogramm. 

Es  waren  somit  erforderlich  für  1  Tonne  Ingots: 

an  Roheisen  ......  l-024  Tonnen 

„  Stahlab fällen  ....  0'012  „ 

„  Spiegeleisen . 0‘092  „ 

Zusammen  .  1428  Tonnen 

Mit  je  einer  Charge  wurden  somit 

verarbeitet . 5’86  Tonnen 

erzeugt  .  .  . . 549  „ 

Da  zur  Durchführung  dieser  15  Chargen  nur  6  Stunden  und 
57  Minuten  Zeit  erforderlich  waren,  so  folgten  die  Chargen  in 
durchschnittlich  26  Minuten  aufeinander. 

An  Arbeitern  sind  erforderlich  bei  der  Retorte  zwei  Mann 
in  zwölfstündigen  Schichten,  beim  Giessen  vier,  bei  der  Pfanne 
drei,  in  der  Dammgrube  acht  Mann  in  achtstündigen  Schichten.  Am 
Steuertisch  drei  Mann  in  zwölfstündigen  Schichten,  zum  Boden¬ 
machen  zwei  Mann,  welche  nur  bei  Tag  arbeiten,  bei  der  Gebläse¬ 
maschine  drei  Mann  in  zwölfstündigen  Schichten.  Beim  Schlacken¬ 
führen  zwei  Mann  in  achtstündigen  Schichten,  ferner  acht  Hand¬ 
langer,  ein  Abwäger,  ein  Heizer,  ein  Stoppelmacher  „  in  zwölf¬ 
stündigen  Schichten. 

Es  sind  somit  im  Ganzen  in  24  Stunden  beschäftigt  nahezu 
150  Mann  oder  in  je  12  Stunden  75  Mann. 

Im  grossen  Durchschnitte  werden  in  24  Stunden  42  bis  45 
Chargen  gemacht  und  wurde  die  Maximalleistung  mit  54  Chargen 
in  24  Stunden  angegeben. 

Die  Dampfkessel  haben  eine  Heizfläche  von  1055  Quadrat¬ 
meter,  während  die  Rostfläche  24  Quadratmeter  hat.  Zur  Dampf¬ 
erzeugung  werden  pro  Tonne  Ingots  0*26  Tonnen  Kohle  ver¬ 
braucht.  Die  Arbeitslöhne  betragen  pro  Charge  nahezu  7  Dollars, 
somit  pro  Tonne  1.35  Dollars.  Es  wechseln  dieselben  jedoch  je 
nach  dem  Verkaufspreise  der  fertigen  Schienen.  Entworfen  wurden 
die  Gedingpreise  für  einen  Verkaufspreis  der  Eisenschienen  von 
60  Dollars  pro  Tonne  und  für  Stahlschienen  von  90  Dollars. 
Zur  Zeit  meines  Besuches  standen  die  Verkaufspreise  jedoch 
bedeutend  niederer  (Bessemerschienen  auf  etwa  58  Dollars). 
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Um  bei  dieser  raschen  Arbeit  durch  das  Giessen  nicht  ffe- 

O 

hindert  zu  werden,  wird  communicirender  Guss  angewendet.  Es 
stehen  zu  dem  Ende  auf  einer  gemeinschaftlichen  Bodenplatte 
aus  Gusseisen  acht  Coquillen  und  in  deren  Mitte  eine  höhere 
Coquille  mit  rundem  Querschnitt,  welche  als  Einguss  dient.  Die 
Verbindungscanäle  werden  aus  Sand  in  offenen  Canälen  der 
Gusseisenplatte  eingedämmt  und  mit  gebrannten  Thonplatten, 
welche  durch  die  Coquillenränder  niedergehalten  werden,  über¬ 
legt.  Die  Coquillen  sind  oben  verschlossen  und  haben  nur  eine 
kleine  Oeffnung,  die  mit  Lehm  zugemacht  werden  kann.  Die 
Grösse  der  Coquillen  wird  so  gewählt,  dass  bei  schweren  Schienen 
ein  Ingot  zwei  Stücke  zu  9T5  Meter  Länge  gibt,  bei  leichten 
Schienen  jedoch  drei  Stücke. 

Die  Weiterverarbeitung  der  Ingots  auf  Schienen  erfolgt  auf 
ganz  ähnliche  Weise,  wie  sie  von  der  Hütte  in  Bethlehem  be¬ 
schrieben  wurde. 

Um  die  Erzeugung  der  Bessemerhütte  aufzuarbeiten,  sind 
drei  Siemensöfen  von  6*4  Meter  Herdlänge  vorhanden,  welche  je 
vier  Arbeitsthüren  besitzen.  Um  die  Arbeit  des  Einsetzens  und  Aus- 
arbeitens  der  Oefen  zu  erleichtern,  ist  zwischen  je  zwei  parallel 
stehenden  Oefen  eine  Spindel  angebracht,  welche  durch  eine  Ma¬ 
schine  in  Bewegung  gesetzt  werden  kann,  und  auf  einzurückenden 
Trommeln  Ketten  aufzuwinden  vermag.  Wird  die  Kette  directe 
an  das  Gezähe,  mit  welchem  ein  Ingot  im  Ofen  gefasst  wird, 
befestigt,  so  wird  nach  Einrückung  der  Kupplung  der  Block  aus 
dem  Ofen  gezogen.  Wird  die  Kette  aber  früher  noch  um  eine 
Rolle  geschlungen,  welche  unter  der  Arbeitsthüre  des  Ofens  an¬ 
gebracht  ist,  und  dann  erst  an  das  äussere  Ende  der  Eintrags¬ 
schaufel,  auf  welcher  ein  Block  liegt,  befestigt,  so  wird  der  Block 
auf  leichte  Weise  in  den  Ofen  geschoben. 

Das  Vorwalzwerk  (Blooming  Mill)  ist  ebenfalls  mit  dem 
Fritz’schen  Walzentisch  versehen.  Die  Walzen  des  Trios  haben 
einen  Durchmesser  von  0  765  Meter  und  eine  Bundlänge  von 
1-525  Meter.  Es  sind  vier  Paare  von  offenen  Calibern  eingeschnitten 
und  wird  die  Höhe  der  Caliber  durch  Zusammenschrauben  der 
Walzen  geändert. 

Die  Abnahmsverhältnisse  dieser  Caliber  können  aus  folgender 
Tabelle  entnommen  werden. 
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Nr.  des 
Calibers 

Nr. 

des  Durchgangs 

Des  Calibers 

Querschnitt 
in  Quadrat- 
Millimetern 

Abnahme- 

Verhältnis  s 

Höhe 

Breite 

in  Millimetern 

1 

1.  Durchgang  .  . 

292 

311 

90.812 

|  1  :  0-979 

9 

n 

286 

311 

88.946 

Walzgut  um  90  Grade  gewendet. 

3.  Durchgang 

286 

311 

88.946 

l  1  :  0-933 

4. 

270 

311 

83.970 

1 

5. 

246 

311 

76.506 

}  1:0-910 

6.  „ 

228 

311 

70.908 

}  1  : 0-926 

Walzgut  um  90  Grade  gewendet. 

\  1:0-911 

2 

7.  Durchgang  .  . 

286 

226 

61.636 

1 

1  1  :  0-941 

8. 

270 

226 

61.020 

f 

9. 

247 

226 

55.822 

}  1:0-915 

10. 

226 

226 

51.076 

}  1  :  0-915 

Walzgut  um  90  Grade  gewendet. 

\  1  :  0-907 

3 

11.  Durchgang  . 

205 

226 

46.330 

/ 

}  1  :  0-927 

12. 

190 

226 

42.940 

13. 

178 

226 

40.228 

}  1  :  0-938 

Walzgut  um  90  Grade  gewendet. 

\  1  :  0-868 

( 

4 

14.  Durchgang 

203 

172 

34.916 

) 

\  1  :  0-889 

15. 

178 

172 

30.616 

/ 

Aus  dieser  Tabelle  ist  nur  zu  deutlich  zu  ersehen,  dass  das 
Abnah nisverhältniss  von  einem  Walzendurchgang  zum  anderen 
ein  sehr  geringes,  und  nur  in  den  beiden  letzten  Durchgängen 
ein  etwas  grösseres  ist.  Die  vielleicht  etwas  auffallenden  Diffe¬ 
renzen  zwischen  Höhe  und  Breite  bei  jenen  Calibern,  bei  welchen 
das  Walzgut  um  90  Grad  gewendet  wird,  sind  in  der  That  nicht 
so  gross,  weil  die  Caliber  gegen  die  Mittellinie  zu  eine  nicht  un¬ 
bedeutende  Erweiterung,  und  zwar  von  12-7  Millimeter  haben, 
wodurch  es  eben  möglich  wird,  ein  Walzstück  von  228  Millimeter 
Höhe  um  90  Grad  gewendet,  in  ein  Caliber  von  226  Milli¬ 
meter  Breite  einzuführen,  da  dasselbe  am  äussersten  Rande  der 
Ringe  226  12-7  =  238-7  Millimeter  Breite  besitzt. 

Die  vorgewalzten  Blooms  (Ingots)  werden  unter  einem  Hammer 
gerade  gerichtet  und  in  entsprechende  Stücke  zerschrotten,  nach¬ 
dem  die  Ungänzen  ausgehauen  und  die  Schöpfe  abgesetzt  wurden. 
Das  Erhitzen  der  noch  warmen  Stücke  erfolgt  in  gewöhnlichen 
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Flammöfen,  deren  Kostfläche  2-Ü5  Quadratmeter  hat,  während 
der  Arbeitsraum  2*9  Meter  Länge  und  nahe  2  Meter  Breite  hat. 

Das  Walzwerk  hat  drei  Ständerpaare,  in  welchen  je  drei 
Walzen  von  063  Meter  Durchmesser  eingelegt  sind.  Die  Walzen 
machen  pro  Minute  85  Umdrehungen. 

Die  ersten  drei  Caliber  sind  ebenfalls  offene  Caliber  und 
sind  die  Dimensionen  und  Abnahm sverhältnisse  folgende: 


Des  Calibers 

Querschnitt 

Ahnalnris- 

Nr.  des  Caliber« 

Höhe 

Breite 

in  Quadrat- 
Millimetern 

Verhältnis® 

in  Millimetern 

Nr.  1 . 

165 

175 

28.875 

f  1  :  0-943 
)  1  : 0  902 

„  2  .  .  . 

149 

175 

26.075 

) 

|  1  :  0-922 

«3 . 

137 

175 

23.975 

Man  ersieht  auch  aus  diesen  Zahlen,  dass  die  Abnahms¬ 
verhältnisse  selbst  nach  dem  neuerlichen  Erhitzen  keine  wesentlich 
anderen  werden,  und  immerhin  als  gering  zu  bezeichnen  sind. 

Die  übrigen  nun  folgenden  zehn  Fagoncaliber  unterscheiden 
sich  von  den  bei  uns  gewöhnlich  in  Anwendung  stehenden  nicht 
wesentlich.  Die  erzeugten  Schienen  hatten  33-2  Kilogramm  pro 
Meter  Länge  und  gehörten  für  die  Pennsylvania  Centralbahn. 

Das  auf  Cambria  Iron  Works  erzeugte  Ingotseisen, 
welches  für  Schienenerzeugung  verwendet  wird,  soll  folgende 
durchschnittliche  Zusammensetzung  haben: 

Kohlenstoff  .  .  .  0-38  Procent 

Phosphor  ...•  0’08  bis  0-12  „ 

Schwefel  ....  0-07  „  0-11  „ 

Kiesel .  —  —  „ 

Nur  wenn  das  Roheisen  mehr  als  2*5  Procent  Kiesel  hat, 
bleibt  im  Schlussproducte  etwas  davon  zurück. 

Ausser  Stahlschienen  (richtiger  Schienen  aus  Ingotseisen)  er¬ 
zeugt  das  Werk,  welches  vielleicht  das  grösste  Nordamerikas  ist,  auch 
Schienen  aus  Schweisseisen,  und  stellte  viele  Schienen  aus,  welche 
vor  einer  längeren  Reihe  von  Jahren  erzeugt,  seitdem  ununter¬ 
brochen  benützt  wurden,  um  die  gute  Qualität  der  Eisenschienen 
ebenfalls  nachzuweisen. 
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Dieser  Ausstellung  war  folgende  Tabelle  beigegeben,  welcher 
ich  noch  die  letzte  Colonne  beifügte: 


Nr. 

der  Schiene 

Die  ausgestellte 
Schiene  wurde 

verwendet 

während  Jahren 

An  Frachten 

wurden  darübei 
geführt  in 
Tonnen 

Ursprüngliches 
Gewicht  pro 

Längenmeter 

in  Kilogr. 

Gewichts¬ 

verlust  pro 
Längeumeter 

in  Kilogr. 

Abnützung  für  je 

1  Million  transportirter 
Tonnen  in 

Kilogr. 

Procenten  des 
ursprünglichen 
Gewichtes 

1 

11 

34,432.060 

33*2 

1-84 

0-054 

0-162 

2 

11 

46,117.721 

31-7 

2-59 

0-056 

0-176 

3 

11 

34,432.060 

33-2 

2-99 

0-087 

0-262 

4 

10 

40,827.000 

33-2 

1*17 

0-029 

0-087 

5 

10 

40,827.000 

33*2 

117 

0-029 

0-087 

6 

19 

? 

27-7 

2-36 

? 

? 

9 

10 

40,827.000 

33-2 

117 

0029 

0-087 

10 

10 

40,827.000 

332 

117 

0-029 

0-087 

11 

10 

40,827.000 

33*2 

1-17 

0-029 

0-087 

Wenn  wir  die  Schiene  Nr.  6,  für  welche  die  Menge  Frachten, 
welche  sie  getragen,  unbekannt  ist,  weglassen,  so  finden  wir,  dass 
im  Durchschnitte  von  acht  Schienen  aus  Sch  weisseisen  für  je  eine 
Million  Tonnen,  welche  über  dieselben  transportirt  wurden,  die 
Abnützung  nicht  mehr  als  0T29  Procent  betrug,  was  auf  eine 
vorzügliche  Qualität  der  Eisenschienen  hindeutet. 

Edgar  Thomson  Steel  Works,  Edgar  Thomson  Steel 
Comp.,  Station-Bessemer,  Alleghany  County,  Pennsylvania,  gehört 
zu  den  neuesten  Anlagen  von  Bessemerhütten  und  Schienenwalz¬ 
werken.  In  diesem  Werke  wurde  die  erste  Charge  am  26.  August 
1875  geblasen  und  die  erste  Schiene  am  1.  September  1875  gewalzt. 
Diese  Anlage  ist  ganz  nach  Entwürfen  Holley’s  gebaut,  und 
gehört  zweifelsohne  zu  den  leistungsfähigsten  Schienenwalz¬ 
werken  Nordamerikas. 

Die  ganze  Anlage  besteht  nur  aus  der  Bessemerhütte 
und  dem  Schienenwalzwerke  sammt  den  erforderlichen  Neben¬ 
gebäuden. 

In  der  Bessemerhütte  (Tafel  III)  *)  stehen  drei  Cupolöfen 
zum  Umschmelzen  des  Roheisens.  Dieselben  haben  1*525  Meter 


*)  In  der  Zeichnung  ist  die  Tiefe  der  Gussgrube  zu  gross  angegeben.  Es 
beträgt  dieselbe  nur  1  Meter. 
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lichten  Durchmesser  und  eine  Höhe  von  3-66  Meter.  Jeder  der 
selben  hat  fünf  ovale  Formen  von  0-152  Meter  horizontaler  und  0-076 
Meter  verticaler  Achse.  Bei  Cokes  von  82  bis  88  Procent  Kohlen¬ 
stoffgehalt,  10  bis  15  Procent  Aschengehalt  und  0-7  Procent  Schwefel 
werden  zum  Umschmelzen  von  1  Tonne  Roheisen  OT  Tonnen 
Cokes  verbraucht.  Zwei  solche  Cupolöfen  reichen  bei  einer 
Pressung  des  Windes  von  0-07  Kilogramm  pro  Quadratcentimeter 
vollkommen  hin,  um  in  24  Stunden  36  bis  45  Chargen  zu  machen, 
wobei  bemerkt  werden  muss,  dass  die  Chargen  hier  7  bis  7-5  Tonnen 
schwer  sind.  Zum  Umschmelzen  des  Spiegeleisens  dienen  eben¬ 
falls  vier  Cupolöfen  und  werden  zum  Umschmelzen  pro  Tonne 
Spiegeleisen  0T2  Tonnen  Cokes  verbraucht. 

Die  Converter  unterscheiden  sich  von  den  früher  besprochenen 
nur  dadurch,  dass  der  Converterboden  nach  der  Linie  a,  b  in 
Fig.  3  auf  Tafel  IV  abgenommen  werden  kann,  daher  nicht  ein-, 
sondern  angesetzt  wird.  Es  ist  diese  Methode  gewiss  die  ein¬ 
fachste,  weil  die  Herstellung  der  Böden  sehr  wenig  Zeit  erfor¬ 
dert  und  das  Auswechseln  derselben  unbedingt  leichter  als  bei 
jeder  anderen  Methode  möglich  ist.  Nachdem  die  zwölf  Feren 
auf  dem  gereinigten  Boden  aufgestellt  sind ,  werden  Ziegel¬ 
stücke  zwischen  dieselben  eingelegt  und  der  Zwischenraum  mit 
Masse  aus  Ganister  von  Hollidaysburgh  und  Chambria  Clay 
(siehe  Analysen  auf  Seite  53)  ausgedämmt.  Der  getrocknete 
Boden  wird  dort,  wo  derselbe  mit  dem  Retortenfutter  in  Ver¬ 
bindung  gebracht  werden  soll,  mit  einer  dünnen  Schichte  von 
feuchter  Masse  belegt  und  dann  mit  Schrauben  oder  Schliess- 
keilen  fest  angezogen.  Ein  derartiger  Boden  hält  gewöhnlich  12 
bis  18  Chargen  aus.  Ausnahmsweise  kommt  es  jedoch  vor,  dass 
auf  einem  Boden  bis  24  Chargen  gemacht  werden.  Jede  Fere 
hat  zwölf  Oeffn ungen  con  9  bis  10  Millimeter  Durchmesser. 

Aus  Fig.  1  auf  Tafel  IV  ist  die  Wendevorrichtung  für  den 
Converter  zu  ersehen.  Die  Kolbenstange  b  sammt  dem  Kolben  a 
ist  fix,  während  der  Cylinder  c,  der  die  Zahnstange  d  trägt, 
beweglich  ist  und  in  das  Zahnrad  /,  welches  an  der  Converter¬ 
achse  aufgesteckt  ist,  eingreift.  Durch  die  Traverse  g  wird  das 
Ausweichen  der  Zahnstange  vermieden. 

Auf  dem  Niveau  der  Gussgrube  liegt  unmittelbar  unter 
dem  Converter  ein  Geleise  Je,  auf  welchem  der  Wagen  h  in 
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Tafel  III  mit  den  einzusetzenden  Converterböden  eingefübrt 
werden  kann.  Wie  bereits  erwähnt,  befindet  sich  auf  demselben 
eine  hydraulische  Hebevorrichtung,  um  das  Auswechseln  der 
Böden  zu  erleichtern. 

An  Roheisensorten  werden  hier  viele  verarbeitet  und  ist  die 
Zusammensetzung  derselben  bezüglich  der  wichtigsten  Stoffe  aus 
folgenden  Angaben  zu  entnehmen. 


Verschiedene  Proben  des 

Roheisens  von  Lucie 

Furnace 

Holzkoklen- 

Roh  eisen 

von 

Bangor 

Furnace 

Bituminous- 

Coal-Roh- 

eisen  von 

Sharpsville, 

Pennsyl¬ 

vania 

Holzkohlen- 

Roheisen 

Irondale, 

Missouri 

Spiegeieiseu 

i. Heinrichs¬ 

hütte 

Kiesel 

3-230 

3  270 

2  930 

3-990 

4-450 

0-970 

0-780 

2-960 

2-001 

0-970 

0.870 

0-049 

Phosphor 

0-079 

0-089 

0-087 

0-088 

0*123 

0-130 

0-158 

0-057 

0-054 

0-100 

0-089 

0*085 

Schwefel 

? 

0-102 

0-124 

0-073 

0-023 

0-068 

0-070 

0-064 

0-090 

0-018 

0-017 

0-067 

Mangan 

• 

10-533 

Man  ersieht  daraus,  dass  der  Gehalt  an  Phosphor  nur  in 
den  beiden  Proben  des  Roheisens  von  Sharpsville  noch  ziemlich 
nieder,  in  allen  übrigen  aber  schon  so  gross  ist,  dass  man  aus 
diesen  Roheisensorten  wohl  kaum  einen  etwas  härteren  Stahl  er¬ 
zeugen  kann. 

In  11  Chargen,  welche  in  5  Stunden  15  Minuten  während 
meiner  Anwesenheit  geblasen  wurden,  wurden  verarbeitet: 

an  Roheisen  .  73.548  Kilogramm 

,,  Spiegeleisen .  7.278  ,, 

„  Schienen-Enden .  7.082 

Zusammen  .  87.908  Kilogramm 

Erzeugt  wurden  an  Ingots  .  .  .  74.747  „ 

Es  entfallen  somit  auf  1  Tonne  erzeugter  Ingots: 

an  Roheisen .  0-984  Tonnen 

„  Spiegeleisen .  ...  0'097  ,, 

„  Schienen-Enden . CP095  „ 

Zusammen  .  1-176  Tonnen 

Da  jedoch  nach  Angabe  der  Beamten  der  Calo  nur  12  bis 
13  Procent  beträgt,  so  müsste  ein  Abfall  von  Schalen-  und 
Rinneneisen  von  4'6  bis  5'6  Procent  resultiren.  Pro  Charge, 
wurden  verarbeitet  7'991  Tonnen,  erzeugt  6‘795  Tonnen. 
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Die  Gussblöcke  werden  auch  hier  in  einem  Vorwalzwerke, 
Blooming  Mill,  mit  Fritz’schem  Walzentische  in  vier  Paaren  von 
Calibern,  jedoch  mit  20  Durchgängen  von  einem  Querschnitte 
von  127A36  auf  23"256  Quadratmillimeter  herabgewalzt.  Zur 
Bedienung  dieses  Walzwerkes  dienen  drei  Oefen.  Um  die  Oefen 
leicht  und  mit  wenig  Arbeitern  chargiren  zu  können,  ist  die  auf 
Tafel  V  in  den  Fig.  2,  3,  4  skizzirte,  von  Herrn  A.  L.  Holley 
entworfene  Vorrichtung  angebracht. 

Vor  dem  Ofen  a  liegt  die  Bahn  b,  auf  welcher  mit  dem 
Wagen  c  die  Blöcke  d  zugeführt  werden.  Parallel  mit  der  Längs¬ 
seite  des  Ofens  steht  auf  fest  in  die  Erde  eingerammten  Piloten 
eine  Art  Bank,  welche  vier  Rollen  f  trägt,  die  den  vier  Thüren  g 
des  Ofens  entsprechen.  An  der  Wand  ist  ein  hydraulischer  Cy- 
linder  h  angebracht,  dessen  Kolbenstange  eine  Rolle  i  trägt,  so 
dass  man  durch  eine  Bewegung  des  Kolbens  die  um  die  Rollen  i,  i‘ 
und  f  gelegte  und  in  k  befestigte  Kette  verkürzen  oder  verlän¬ 
gern  kann. 

Wird  das  zweite  Ende  der  Kette,  wie  in  Fig.  2  skizzirt,  von 
der  Ofenseite  um  die  Rolle  gelegt  und  am  rückwärtigen  Ende 
der  Eintragschaufel  m  befestigt,  so  können  die  Blöcke  sehr  leicht 
in  den  Ofen  gebracht  werden,  da  die  Arbeitsbank  des  Ofens  mit 
einer  Rolle  v  versehen  ist. 

Will  man  hingegen  die  Blöcke  aus  dem  Ofen  ausziehen,  so 
wird  der  Eisenrahmen  s  um  den  Block  gelegt,  die  Kette  von 
der  anderen  Seite  um  die  Rolle  f  geschlungen  und  abermals  ver¬ 
kürzt,  wodurch  der  Block  leicht  aus  dem  Ofen  gezogen  werden 
kann.  Dass  eine  solche  Vorrichtung  für  zwei  parallel  stehende 
Oefen,  zwischen  welchen  dieselbe  angebracht  ist,  dienen  kann, 
braucht  wohl  kaum  erwähnt  zu  werden.  Durch  diese  Vorrichtung 
kann  die  Anzahl  der  Ofenbedienungsmannschaft  in  Summe  um 
nahe  ein  Drittel  vermindert  werden. 

Die  gewöhnlich  für  die  Erzeugung  von  drei  bis  vier  Schie¬ 
nen  vorgewalzten  Blöcke  werden  auch  hier,  sowde  in  allen  Hütten, 
welche  nach  Herrn  Holley’s  Entwürfen  angelegt  und  betrieben 
werden ,  zu  einem  Dampfhammer  von  3  Tonnen  Fallgewicht 
geschafft,  um  daselbst  gerichtet  und  auf  die  entsprechenden 
Längen  abgehauen  zu  werden.  Ungänzen  in  den  Blöcken  werden 
bei  dieser  Gelegenheit  ebenfalls  ausgehauen. 
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Zum  Fertigwalzen  ist  ein  Trio  mit  drei  Walzgerüsten  vor¬ 
handen.  In  den  Walzen  des  ersten  Gerüstes  sind  acht  Vorstreck- 
Caliber,  in  den  Walzen  des  zweiten  Gerüstes  fünf  Entwicklungs-  und 
in  denen  des  dritten  Gerüstes  vier  Vollendcaliber  eingeschnitten. 

Der  Block,  welcher  vier  Schienen  von  9*35  Meter  Lange 
gibt,  passirt  die  20  Caliber  der  Vorwalze  in  3  Minuten;  eine 
Schiene  wird  in  der  Fertigwalze  mit  17  Calibern  in  2-25  Minuten 
vollendet.  Bei  der  Appretirung  der  Schienen  beabsichtigt  man  gegen¬ 
über  der  gewöhnlichen  Arbeit  folgende  Modification  einzuführen. 
Während  das  eine  Ende  der  Schiene  warm  abgeschnitten  wird, 
soll  das  zweite  Ende  derselben  nach  dem  Erkalten  und  Gerade¬ 
richten  mit  einer  Kaltsäge  geschnitten  werden.  Die  Kaltsäge 
hat  keine  eigentlichen  Zähne,  muss  aber  an  der  Peripherie  in 
Abständen  von  etwa  15  Centimetern  eingeschnitten  sein,  damit 
das  Blatt,  welches  nahe  1  2  Meter  Durchmesser  hat,  nicht  springt. 
Bei  1800  Umdrehungen  pro  Minute  wird  eine  kalte  Bessemer¬ 
schiene  in  75  Secunden  durchgeschnitten.  Da  bei  9T5  Meter 
Länge  der  Schienen  ein  Längenunterschied  von  9  Millimetern 
gestattet  ist,  so  würde  es  bei  dem  Kaltabschneiden  des  einen 
Schienen-Endes  möglich  werden,  ohne  wesentliche  Nacharbeiten 
die  Schienenlänge  genau  zu  treffen.  Für  die  currente  Erzeugung 
ist  diese  Methode  jedoch  noch  nicht  eingeführt  und  müssen  vor 
definitiver  Einführung  noch  folgende  Uebelstände  beseitigt  werden, 
um  diese  Methode  brauchbar  zu  machen.  Die  Sägeblätter  gehen 
sehr  schnell  zu  Grunde  und  das  Profil  der  Schienen  wird  etwas 
verzogen,  so  dass,  ungeachtet  des  Kaltabschneidens,  in  der  Bezie¬ 
hung  wieder  Nacharbeiten  nothwendig  würden. 

In  der  Hütte  waren  beschäftigt  626  Mann  und  5  Pferde. 

Von  den  Arbeitern  entfielen: 


auf  die  Bessemerhütte . 

160 

Mann 

n 

„  Bloommill  . 

.  57 

11 

n 

„  Railsmill . 

.  .  -205 

V 

F  erners 

waren  vorhanden: 

an 

Maschinisten . 

,  .  27 

11 

n 

Kesselheizern  . . 

.  .  33 

11 

r 

Heizern  der  Gasgeneratoren  . 

.  • 

.  .  21 

n 

n 

Schlossern  . 

.  .  35 

n 

r> 

Schmieden . 

.  12 

n 

V 

Maurern . 

.  .  28 

n 
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an  Tischlern  . 

„  diversen  Arbeitern . 

„  Arbeitern  für  Erzeugung  von  feuer¬ 
festen  Ziegeln  . 

bei  den  Locomotiven  . 

Zusammen  . 


7 

20 


Man  n 

r> 


13 

8 


r> 


626  Mann 


Mit  dieser  Mannschaft  wurden  in  der  Woche  vom  24.  bis 
inclusive  29.  Juli  1876  in  11  Schichten  zu  12  Stunden  folgende 
Resultate  erzielt. 


Datum 

Wochentag 

Bessern  er  werk 

Bloommil) 

R  a 

i  1  s  m  i  I  1 

Anzahl 

der 

Chargen 

Erzeugung 

in 

Kilogrammen 

Erzeugung 

in 

Kilogrammen 

Anzahl 

der 

Schienen 

Erzeugung 

in 

Kilogrammen 

24 

Montag 

42 

292.699 

303.998 

705 

190.603 

25 

Dienstag 

34 

240.407 

253.464 

720 

194.708 

26 

Mittwoch 

34 

239.676 

283.239 

719 

194.005 

27 

Donnerstag 

34 

234.079 

252.058 

719 

194.732 

28 

Freitag 

34 

238.207 

251.633 

721 

195.213 

29 

Samstag 

12 

82.137 

97  821 

366 

99.055 

Summe 

190 

1,327.205 

1,442.213 

3950 

1,068.316 

7  | 

Da  jeder  in  der  Hütte  beschäftigte  Mann  nur  5*5  Schich¬ 
ten  arbeitete,  so  wurden  626  X  5*5  -  3443  Schichten  verfahren, 

und  es  entfällt  somit  pro  Mann  und  Schicht  eine  Production  von 


— —  =  310*2  Kilogramm  fertige  Schienen. 

3443  °  ö 

Um  ein  beiläufiges  Bild  über  den  Materialverbrauch  bei 
der  Schienenerzeugung  zu  erhalten,  möge  folgende  Zusammen¬ 
stellung  dienen,  die  auf  Angaben  der  Betriebsbeamten  basirt 
wurde. 

Um  1  Tonne  Schienen  zu  erzeugen  sind  erforderlich,  wenn 
kein  Ausschuss  abfällt: 


au  Schienen  . .  l'OOO  bis  1-000  Tonnen 

„  Enden  .  0-080  „  0-100  „ 

„  Calo .  0025  „  0-025 

Es  sind  somit  für  1  Tonne  Schienen 

erforderlich  an  Blooms .  1-105  bis  1*125  Tonnen 

hiezu  an  Enden,  die  beim  Hammer  abfallen  0*030  „  0-040  „ 

an  Calo .  0-030  „  0-030 
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Es  sind  somit  für  1  Tonne  Schienen 

erforderlich  an  Ingots .  1-165  bis  1T95  Tonnen 

Calo  beim  Bessemern  12  Procent .  0-140  „  0T44  „ 

Schalen  und  Abfälle  5*5  Procent .  0-061  „  0  066  „ 

Es  sind  somit  für  1  Tonne  Schienen 

erforderlich  an  flüssigem  Roh  e  i sen,  S p i egel¬ 
eise  n  und  Enden  .  1-363  bis  1-405  Tonnen 

Umschmelzcalo  in  den  Cupolöfen  4  Procent  0-055  „  0-056 

Es  sind  somit  erforderlich: 

an  Roheisen  und  Stalilabfällen  in  Summe  .  .  1-418  bis  U461  Tonnen 

1  Tonne  Roheisen  und  Stahlabfälle  geben 

Schienen .  0-704  „  0684  „ 

Bei  der  Erzeugung  von  1  Tonne  Schienen  ergeben  sich 
folgende  Abfälle: 

Rails-Enden .  .  .  .  0-080  bis  0-100  Tonnen 

Blooms-Enden  .  .  0-030  „  0-040  „ 

Pfannenabfälle  etc . 0-061  „  0  066  „ 

Zusammen  .  0-171  bis  0-206  Tonnen 

Bei  Erzeugung  von  1  Tonne  Ingots  werden  0095  Tonnen 
Abfälle  aufgearbeitet,  somit  für  die  erforderlichen  1*165  bis  11 95 
Tonnen  Ingots  0*110  bis  0*113  Tonnen.  Es  verbleiben  somit 
unaufgearbeitet  0*065  bis  0'093  Tonnen,  was  umsomehr  auffallen 
muss,  als  man  überwiegend  sehr  heissgehende  Roheisensorten,  wie 
die  von  Lueie  Furnace  etc.,  zur  Verfügung  hat. 

Was  die  Qualität  der  erzeugten  Schienen  anbelangt,  so 
kann  dieselbe  aus  folgenden  Analysen,  welche  im  chemischen 
Laboratorium  des  Werkes  gemacht  wurden,  ersehen  werden. 


Unbearbeiteter 

Stabl 

S  c 

li  i  e  n  e  n 

Kohlenstoff,  chemisch  geb. 

? 

0*180 

0-360 

0-360 

0*390 

0-370 

Kiesel  . 

0*095 

0  040 

0-026 

0029 

0-0*23 

0-026 

Schwefel  .  . 

? 

0*020 

0-032 

? 

0-017 

? 

Phosphor  . 

0-114 

0-102 

0-088 

0109 

0-088 

0-105 

Mangan . 

? 

? 

0-336 

? 

? 

? 

Eisen  . 

1 

? 

? 

99  158 

? 

? 

? 
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Um  die  Qualität  der  erzeugten  Producte  zu  zeigen,  waren 
verschiedene  Bruchproben,  abgeschliffene  nd  polirte  Rails,  ein 
durch  Dampfdruck  verdichteter  und  ebenfalls  an  allen  Seiten 
polirter  Ingot,  welcher  keinen  Mangel  zeigte,  sowie  eine  36‘6 
Meter  (120  Fuss)  lange  Schiene  ausgestellt,  welche  ein  Gewicht 
von  1126  Kilogramm  hatte.  Diese  Schiene  hat  die  vierfache  Länge 
der  gewöhnlichen  Schienen  und  war  bestimmt,  die  Leistungsfähig¬ 
keit  des  Walzwerkes  zu  zeigen. 

Auffallend  muss  es  erscheinen,  dass  Hütten,  welche  über  so 
kräftige  Walzwerke  verfügen,  nie  Schienen  mit  doppelter  Länge 
walzen,  um  an  Enden  womöglichst  zu  sparen. 

Die  Baukosten  dieser  Anlage  sollen  1  Million  Dollars 
betragen  haben. 

North  Chicago  Rolling  Mill,  Chicago,  Illinois.  Die 
Bessemeranlage  dieser  Hütte  hat  vier  Cupolöfen  zum  Umschmelzen 
des  Roheisens  und  drei  zum  Umschmelzen  des  Spiegeleisens  und 
zwei  sogenannte  5  Tonnen-Converter. 

Die  Cupolöfen  zum  Umschmelzen  des  Roheisens  und  der 
Schienenabfälle  haben  4-27  Meter  Höhe,  1  *37  Meter  Durchmesser 
und  sechs  Formen  von  0-203  Meter  Weite  und  0-127  Meter 
Plöhe,  und  besteht  eine  normale  Gicht  aus  227  Kilogramm  Cokes 
und  2270  Kilogramm  Roheisen  inclusive  der  einzuschmelzenden 
Rails-Enden.  Das  gewöhnlich  verwendete  Roheisen  aus  den  eige¬ 
nen  Hohöfen  hat  an: 

Kohlenstoff .  4-00  Procent 

Phosphor .  0-09  „ 

Kiesel .  2'75  „ 

In  der  Regel  sind  nur  zwei  Cupolöfen  in  Betrieb  und  reichen 
dieselben  vollkommen  hin,  um  in  24  Stunden  das  Roheisen  für 
45,  ja  selbst  60  Chargen  niederzuschmelzen. 

Die  Cupolöfen  zum  Umschmelzen  von  Spiegeleisen  haben 
3-355  Meter  Höhe,  0-915  Meter  Durchmesser  und  drei  Formen  von 
0*102  Meter  Durchmesser.  Um  das  für  eine  Charge  erforderliche 
Spiegeleisenquantum  von  454  Kilogramm  umzuschmelzen,  sind 

112  bis  136  Kilogramm  Cokes  inclusive  der  Anwärmcokes  erfor¬ 
derlich.  Die  Pressung  des  Windes  beträgt  0-016  Kilogramm  pro 
Quadratcentimeter. 
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Der  Boden  der  Converter  ist  aus  eigens  geformten  Ziegeln 
zusammengesetzt,  welche  aussen  -gerippt  sind,  damit  die  zum  An¬ 
schluss  erforderliche  Masse  besser  hält.  In  demselben  sind  12  Foren 
zu  12  Oeffnungen  von  1  Centimeter  Durchmesser  eingelegt.  Die 
Pressung  des  Windes  beträgt  1-404  Kilogramm  pro  Quadrat- 
centimeter.  Ein  solcher  Boden  hält  im  Durchschnitte  14  Hitzen  aus. 

An  dem  Tage  meines  Besuches  wurden  in  der  Blasezeit 
von  6  Uhr  Früh  bis  5  Uhr  Abends  in  26  Chargen  verarbeitet: 

an  Roheisen .  132.034  Kilogramm 

„  Spiegeleisen .  12.884  „ 

„  Schienen-Enden .  114  „ 

Zusammen  .  145.032  Kilogramm 

daraus  wurden  erzeugt  an  Ingots  135-878  Kilogramm. 

Es  waren  somit  für  1  Tonne  der  Erzeugung  erforderlich : 

an  Roheisen .  1-045  Tonnen 

„  Spiegeleisen  .  0-036  „ 

„  Abfällen  .  0-001  „ 

Zusammen  .  1132  Tonnen 

Mit  einer  Charge  wurden 

verarbeitet  . .  5’57  Tonnen 

erzeugt  .  .  . .  5  22  r 

Zwischen  je  zwei  aufeinander  folgenden  Chargen  waren  nur 
25-4  Minuten  Zeit  erforderlich.  Bei  dem  eben  angeführten  Be¬ 
triebe  werden  in  24  Stunden  52  Chargen  gemacht,  und  wenn 
man  die  Zeit  des  Schichtenwechsels  ebenfalls  benützt,  so  können 
ohne  Anstand  56  Chargen  gemacht  werden.  Man  hat  jedoch 
schon  mehr  als  60  Chargen  in  24  Stunden  gemacht. 

Um  diese  Bessemerhütte  zu  betreiben,  sind  in  24  Stunden 
180  Mann  erforderlich  und  ist  somit  die  Erzeugung  pro  Mann 
und  Schicht  1"5  Tonnen.  Die  weitere  Verarbeitung  der  Ingots 
zu  Schienen  bietet  nichts  wesentlich  Neues. 

Die  Verhältnisse  der  Union  Rolling  Mill  in  Chicago 
sind  nahezu  dieselben  wie  in  der  eben  erwähnten  Hütte.  Die 
einzigen  nenneuswerthen  Unterschiede  sind  folgende:  Die  Ingots 
werden  in  einer  Grösse  gegossen,  die  nur  zwei  Schienen  ent¬ 
spricht,  dieselben  werden  unter  einem  Hammer  abgeschmiedet 
und  abgesetzt. 

Die  Erhitzung  der  Railsblöcke  erfolgt  in  Oefen,  welche 
nach  William  Chisholm’s  Patent  erbaut  sind.  Wie  aus  Fig.  5 
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in  Tafel  V  zu  ersehen,  sind  gleichsam  zwei  Oefen  der  Länge 
nach  aneinander  gerückt,  indem  nach  dem  Arbeitsherde  des 
ersten  Ofens  eine  neue  Feuerung,  allerdings  von  geringeren 
Dimensionen,  und  auf  diese  wieder  ein  Arbeitsherd  folgt.  Die 
geringeren  Dimensionen  der  zweiten  Feuerung  sind  dadurch 
veranlasst,  dass  die  Verbrennungsproducte  der  ersten  Feue¬ 
rung,  nachdem  sie  über  den  ersten  Herd  hinweggezogen  sind, 
noch  Warme  genug  besitzen,  um  die  zweite  Feuerung  kleiner 
machen  zu  können.  Gewöhnlich  sind  nur  zwei  solche  Herde 
hintereinander,  in  der  obgenannten  Hütte  jedoch  drei,  und  wer¬ 
den  bei  jeder  Thüre,  von  welchen  jeder  Arbeitsherd  zwei  besitzt, 
fünf  Blöcke  eingesetzt.  Der  Vortheil  eines  solchen  Ofens  besteht 
darin,  dass  man  mit  geringem  Brennmaterialaufwand  von  etwa 
05  Tonnen  Kohle  auf  1  Tonne  Schienen  noch  eine  bedeutende 
Menge  Dampf  erzeugen  kann,  da  hinter  dem  zweiten,  respective 
dritten  Arbeitsherd  noch  ein  Dampfkessel  angebracht  werden 
kann. 

Albany  and  Rensselaer  Iron  and  Steel  Comp.,  Troy., 
New- York.  Diese  Hüttenanlage  zählt  zu  denjenigen  Nordamerikas, 
welche  der  Einführung  des  Bessemerprocesses  Bahn  gebro¬ 
chen  haben.  Es  besteht  die  Anlage  aus  einer  Bessemerhütte  mit 
vier  Cupolöfen ,  zwei  Convertern  sammt  Zugehör  und  einer 
Blooming  Mill,  während  die  Eisenraftinir-  und  Kailswalzwerke  etwa 
eine  halbe  Stunde  entfernt  liegen. 

Das  Roheisen,  welches  hier  verarbeitet  wird,  ist  aus  Erzen 
vom  Lake  Champlain  erblasen  und  wird  meist  von  Port  Eduard 
und  Columbia  Furnace,  welche  derselben  Gesellschaft  gehören, 
bezogen.  An  Brennmaterial  wird  Anthracit,  die  Tonne  zu  5  bis 
6  Dollars,  und  halbbituminöse  Kohle,  die  Tonne  zu  4.5  bis 
5  Dollars,  aus  Pennsylvanien  bezogen. 

Als  Rarität  möchte  ich  anführen,  dass  man  hier  beim 
Cupolofenbetrieb  den  Versuch  machte,  Petroleum  durch  die  Formen 
einzuspritzen,  um  die  Temperatur  im  Ofen  zu  erhöhen.  Obwohl 
man  in  jeden  der  beiden  betriebenen  Cupolöfen  pro  Tag  1  bis 
1*5  Barrels  =  16275  bis  244  Liter  Petroleum  einspritzte,  konnte 
doch  keine  wesentliche  Erhöhung  der  Temperatur  im  Cupolofen, 
noch  weniger  aber  ein  rascherer  Gang  erzielt  werden.  Erwähnen 
muss  ich  noch,  dass  ich  nur  an  dieser  Hütte,  und  zwar  auch 
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nur  in  sehr  untergeordnetem  Masse  eine  Erhitzung  des  zum 
Cupolofenbetrieb  verwendeten  Windes  angetroffen  habe,  obwohl 
bei  einem  so  continuirlichen  Betriebe  derselben  die  Erwärmung 
des  Windes  sehr  nahe  liegt.  Auch  damit  wurden  hier  keine 
wesentlichen  Erfolge  erzielt,  weil  nicht  gleichzeitig  eine  der 
Volumsvermehrung  des  Windes  entsprechende  Vergrösserung  der 
Formen  in  Anwendung  gebracht  wurde. 

Folgende  Zahlen  geben  ein  ziemlich  vollständiges  Bild  über 
den  Betrieb  dieser  Hütte.  Es  sind  dies  die  Resultate  des  Monats 
October  1875,  vom  25.  September  bis  30.  October,  welche  somit 
in  fünf  Wochen  erzielt  wurden: 


der 

Bessemerhütte  wurden 

verbraucht : 

an 

Roheisen .  5,042.032  Kilogramm 

n 

Stahlabfällen . 1,111.256 

11 

n 

Spiegel  eisen  . 

581.983 

11 

n 

Ferromangan  . 

2.940 

n 

Zusammen  .  6,738.211  Kilogramm 

ners 

wurden  verbraucht  an  Brennmateriale,  und 

zwar : 

au 

Anthracit  beim  Cupolofen 

666.154 

11 

„  für  Retorten -Aus- 

wärmen  etc.  .  .  . 

113.079 

779.233  Kilogramm 

an 

bituminöser  Kohle  für  die 

Spiegeleisen-Flammöfen  .  .  . 

190.349 

• 

für  die  Dampfkessel  .... 

1,087.303 

für  diverse  Zwecke . 

101.341 

1,378.993 

11 

an 

Holzkohle .  422-7 

Hektoliter 

V 

Holz .  483-8 

Cubikmeter 

feuerfestem  Materiale: 

an 

Formsand  für  Rinnen  .  .  .  . 

197.363 

,,  Pfannen  .  . 

82.351 

„  Converter  .  .  . 

9.979 

289.693  Kilogramm 

ii 

Quarzsand  für  Pfannen  .  .  . 

38.213 

,,  Converter  .  . 

1 88.060 

,,  Spiegeleisen  öfen 

1.389 

217.662 

11 

ii 

feuerfestem  Thon  für  Pfannen  . 

64.327 

„  Converter 

2.457 

„  Böden 

100.606 

167.390 

11 

ii 

Quarz  ,,  Converter 

•  •  •  . 

122.698 

11 

ii 

Ziegelmehl  „  Pfannen  . 

43.130 

11 

Bericht  Tiber  die  Ausstellung  zu  Philadelphia.  TV. 
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an  Formen  (Feren,  10  pro  Boden) .  1940  Stück 

,,  Stoppeln .  287  „ 

,,  Ausgüssen .  258  „ 

Pfannen  wurden  ausgefüttert .  247  „ 

Anzahl  der  Chargen  in  30  Tagen  965  Stück. 

An  Zuschlagskalk  wurden  beim  Cupolofen  verwendet  133.553 
Kilogramm. 

Erzeugt  wurden: 

an  reinen  Ingots .  5,379.031 

Abfällen . •  269.528  5,648.559  Kilogramm 

1  Tonne  Eisen  gab  somit: 

an  Ingots .  0*798 

„  Abfällen  ....  0-040 

„  Calo  ....  0‘162  1-000  Tonnen 

Aus  diesen  Zahlen  lassen  sich  folgende  Zusammenstellungen 
machen : 

Für  1  Tonne  reiner  Ingots  sind  erforderlich: 

an  Roheisen .  0'937 

„  Abfällen .  0-206 

„  Spiegeleisen  und  Ferromangan  .  0-112  1*255  Tonnen 

Davon  ab  an  rückzuarbeitenden  Abfällen  .  .  0"050  ,, 

Verbleiben  .  .  1-205  Tonnen 

Man  ersieht  daraus,  dass  ausser  den  beim  Bessemerprocess 
erhaltenen  Abfällen  noch  pro  Tonne  erzeugter  Ingots  0-156 
Tonnen  Schienen-Enden  mit  aufgearbeitet  werden. 

Beim  Umschmelzen  im  Cupolofen  wurden  verwendet: 

an  Authracit . 0-124  Tonnen 

„  Zuschlagskalk .  0-025  ,, 

Beim  Umschmelzen  des  Spiegeleisens  im  Flammofen : 

an  bituminöser  Kohle .  ....  0-035  Tonnen 

Für  Kesselfeuerungen: 

an  bituminöser  Kohle . 0-202  Tonnen 

Für  diverse  Feuerungen: 

an  Anthracit . 0-021 

„  bituminöser  Kohle . 0-020 

„  Holz  und  Holzkohle .  0-027  0*068  Tonnen 

An  diversen  Brennmaterialien  wurden  verbraucht  zusammen  .  0'4‘29  Tonnen 

An  feuerfesten  Materialien  wurden  pro  Tonne  Ingots  ver¬ 
braucht  : 
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an 

Formsand 

Quarzsand 

Quarz 

Ziegelmehl 

ff.  Thon 

Rinnen  .... 

0-037 

.  — 

— 

— 

— 

Pfannen . 

0-015 

0-007 

— 

o-ooi 

0-012 

Converter  und  Böden 

0-002 

0-035 

0-023 

— 

0-019 

Spiegeleisenöfen 

— 

0-001 

— 

— 

— 

Zusammen  . 

0-054 

0-043 

0-023 

o-ooi 

0-031 

0-152  Tonnen. 

Ausserdem  wurden  verbraucht : 


Feren . 0*361  Stücke 

Stoppeln .  0-055  „ 


Ausgüsse .  0-048  „ 

Im  Durchschnitt  wurden  pro  Boden  .  .  .  4"97  Chargen  gemacht 
„  „  „  „  Tag  ....  32-7  „ 

Eine  Charge  bestand  aus .  6-98  Tonnen 

und  gab  an  flüssigem  Metall . 5‘95  „ 

Die  Blöcke  gehen  warm  in  die  Oefen  der  Blooming  Mill, 
und  wurde  die  ganze  Erzeugung  an  dieselbe  abgegeben.  Da  die 
Bessemerhütte  jedoch  ein  U ebergewicht  von  3  Procent  gibt,  so 
wurden  der  Blooming  Mill  nur  zugerechnet  als  verbraucht: 

an  Ingots .  ...  5,250.405  Kilogramm 

Ferner  wurden  verbraucht: 


an  bituminöser  Kohle  für  die  Schweissöfen  552.473 

„  „  ,,  „  „  Kessel  .  .  758.856  1,311.320  „ 

„  Ofensand  .  15.436  „ 

Erzeugt  wurden  : 

gewalzte  Railsblooms .  4,538.111 

diverse  Schmiedestücke .  40.830 

Abfälle .  518.440  5,097.481  Kilogramm 

Eine  Tonne  Ingots  gab  somit : 

an  gewalzten  Railsblooms  ....  0-864 
„  diversen  Schmiedestücken  .  .  .  0-008  0.872  Tonnen 

„  Abfällen . •  .  .  .  .  0-099  ,, 

„  Calo .  0-029  „ 

Zusammen  .  1-000  Tonnen 

Eine  Tonne  gewalzter  Blooms  und  diverser  Schmiedestücke 

erforderte  :  an  Ingots . 1-147  Tonnen 

„  Brennmateriale  .  .  .  0"278  „ 

Die  Railsblooms  werden  zum  Railswalzwerk  geführt 

und  wurden  daselbst  verarbeitet  ....  4,498.187  Kilogramm 

und  daraus  erzeugt  an  Schienen .  4,094.281  „ 

,,  Enden .  288.744  ,, 

Es  entfällt  somit  an  Calo  . .  115.162  „ 

12* 
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An  Brennmateriale  wurden  dabei  verbraucht : 

an  Antliracit .  .  442.378 

„  halbbituminöser  Kohle  ....  883.755  1,326.113  Kilogramm 

Nach  diesen  Daten  sind  erforderlich  zur  Erzeugung  von : 

I  Tonne  Schienen  an  Blooms  .  1T00  Tonnen,  an  Kohlen  0*324  Tonnen 
diese  geben  an  Schienen  1*000 
,,  Enden  ....  0*076 
„  Calo  .  .  .  .  0*024 

1-100  Tonnen  Blooms 


brauchen:  an  Ingots  .  .  1*262 

mehr  3  Procent  ....  0-038  1*300  „  „  0*373  ,, 

diese  geben  Blooms  .  .  .  1*100 
Abfälle  .  .  .  0*129 
Calo  ....  0*071 

1'300  Tonnen  Ingots  brauchen : 

an  Roheisen  . 1*218 

,,  Spiegeleisen . 0*146 

„  Abfällen .  0*268  1*632  „  „  0*558  „ 

diese  geben  Ingots  .  .  1*300 
Abfälle  .  0*066 
Calo  .  .  .  0*266 

Zusammen  .  1*255  Tonnen 


1*632  Tonnen  Roheisen,  Spiegeleisen  und  Abfälle  geben  somit: 


an  Schienen .  1*000  Tonnen 

„  Abfällen  beim  Bessemern . 0*066 

„  ßloomwalzwerk . 0*129 

„  Railswalzwerk  .  ...  0*076  0*271  ,, 

„  Calo  beim  Bessemer-  und  Umschmelzwerk  0*266  ' 

bei  der  Bloom  Mill . 0*071 

beim  Schienenwalzwerk .  0.024  0*361  „ 

Zusammen  .  1*632  Tonne 


oder  1  Tonne  Roheisen  etc.  gibt  0613  Tonnen  fertiger  Schienen. 

Da  pro  Tonne  fertiger  Schienen  0*271  Tonnen  Abfälle 
erzeugt,  hingegen  aber  0*268  Tonnen  aufgearbeitet  werden,  ver¬ 
bleibt  nahezu  kein  Abfall  liegen. 

Die  von  dieser  Gesellschaft  ausgestellten  Producte  waren 
sehr  hübsch  zusammengestellt,  und  war,  um  die  gute  Qualität 
derselben  nachzuweisen,  ausser  verschiedenen  Qualitätsproben 
noch  folgende  Analyse  beigegeben  : 


Kohlenstoff . 0*250 

Kiesel . .  0*052 
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Schwefel . 0-065 

Phosphor .  .  .  .  .  0-066 

Mangan .  ....  1*121 


Ausserdem  war  die  Calibrirung  der  Railswalzen  durch  die 
aus  den  einzelnen  Calibern  gewalzten  Stücke  dargestellt.  Die¬ 
selben  ergaben  folgende  Abnahme: 


Nr.  des  Railscalibers 
1 . 


5 

4 

5 

6 


8 . 

9 . 

10 . 

11 . 

12  | 

;  Vollend  Caliber 

13  j 


Querschnitt  in  Quadrat- 
centimetern 

.  .  .  271-7) 

.  .  .  220-1  { 

.  .  .  189-3  | 

.  .  .  158-0  [ 

.  .  .  145-8  { 

.  .  .  117-6  ( 

.  .  .  1021  ( 

.  .  77-5  { 

.  .  .  65-0  [ 

.  .  .  54-5 

.  .  .  49-9 

41-7  1/ 

411 


Abnahrasverhältniss 

.  .  .  1:0-81 
.  .  .  1  : 0-86 
.  .  .  1  : 0-84 

.  1  :  0-92 

.  .  .  1:0-81 
1  :  0-87 
.  .  .  1  : 0-76 
.  .  .  1  : 0-85 
1  :  0-84 
.  .  .  1  : 0-91 
1  :  0-84 
.  .  1  :  0-98 


Man  ersieht  daraus,  dass  die  Abnahme  in  den  Railsfaijon- 
Calibern  eine  ebenfalls  ziemlich  geringe  ist. 

Newburgh  Rolling  Mill  der  Cleveland  Rolling  Mill  Comp. 
Cleveland,  Ohio.  Dieses  Etablissement  besitzt  zwei  Converter  zu 
5*5  Tonnen  Einsatz  und  zwei  Siemens -Martinöfen. 

Der  Betrieb  der  Bessemerhütte  unterscheidet  sich  nicht 
wesentlich  von  dem  der  anderen  Bessemerhütten ,  und  zeichnet 
sich  vielleicht  nur  »dadurch  vortheilhaft  aus ,  dass  man  in  der 
Auswahl  der  zu  verwendenden  Roheisensorten  sehr  sorgfältig  zu 
Werke  geht,  um  nicht  nur  rasch  zu  arbeiten,  sondern  auch  eine 
gute  Qualität  zu  erzeugen.  In  24  Stunden  werden  durchschnittlich 
10  Chargen  zu  5‘5  Tonnen  Einsatz  geblasen  und  zum  Rück¬ 
kohlen  etwa  7  Procent  Spiegeleisen  verwendet.  Die  Converter¬ 
böden,  welche  wie  bei  Edgar  Thomson  angeschraubt  werden, 
halten  14  Chargen  aus,  der  Umschmelzcalo  im  Cupolofen  beträgt 
4  bis  5  Procent,  im  Converter  aber  1 1  Procent. 
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Die  zwei  Martinöfen  fassen  Chargen  von  7  Tonnen  und 
werden  in  jedem  Ofen  in  24  Stunden  B  Chargen  gemacht,  so 
dass  die  Production  dieser  beiden  Oefen,  wenn  beide  in  Betrieb 
sind,  2  X  ^  X  7  X  5'5  =  230  Tonnen  pro  Woche  erreicht.  Es  wur¬ 
den  diese  beiden  Oefen  dem  zweiten  Paare  von  Convertern  sub- 
stituirt,  um  alte  Eisenschienen  aufarbeiten  zu  können.  Für  jede 
Tonne  erzeugter  Ingots  werden  etwa  0’4  Tonnen  bituminöser 
Kohlen  verbraucht. 

Bei  der  Schienenerzeugung  sind  ebenfalls  einige  kleine 
Modificationen  zu  finden.  Das  Vorwalzwerk  hat  nur  zwei  Walzen, 
eine  kräftige  Maschine  mit  Schwungrad  und  ist  eine  Umkehrung 
in  der  Bewegung  der  Walzen  durch  eine  Frictionskupplung, 
welche  rechts  oder  links  durch  eine  Hydraulik  angepresst  wer¬ 
den  kann,  bewerkstelligt.  Das  Zufuhren  der  Blöcke  zu  den 
Calibern  findet  ebenfalls  durch  angetriebene  Rollen  statt.  Das 
Aufdrehen  der  Blöcke  aber  wird  durch  einen  Mann  bewerkstelligt, 
welcher  diese  Arbeit  ganz  leicht  mit  einem  Hebel  verrichtet. 

Ausserdem  ist  an  das  Walzwerk  eine  Scheere,  deren  Messer 
in  horizontaler  Richtung  bewegt  werden,  angekuppelt,  um  die 
Schienenblöcke  abschneiden  zu  können.  Es  fällt  daher  die  Arbeit 
unter  dem  Hammer  ganz  weg.  Es  ist  dies  an  dieser  Hütte  mög¬ 
lich,  weil  die  Ingots  von  sehr  guter  Qualität  zu  sein  scheinen. 
Ich  sah  auch  nicht  eine  Ungänze  an  den  zu  verwalzenden 
Ingots.  Dadurch  wird  eine  bedeutende  Anzahl  von  Arbeitern 
erspart,  indem  anstatt  der  erforderlichen  zehn  Mann  beim  Ham¬ 
mer  zwei  Mann  bei  der  Scheere  eintreten,  welche  noch  den 
Transport  bis  zum  Ofen  zu  besorgen  haben.  Die  Ingots  werden 
hier  so  gross  gegossen,  dass  man  nur  zwei  Schienen  daraus  walzt. 
Im  Ganzen  sind  in  der  zwölfstündigen  Schicht  bei  der  Blooming 
Mill  vier  Mann,  beim  Walzwerk  ein  Maschinist,  ein  Mann  zum 
Zubringen  der  Ingots,  zwei  Mann  zum  Abschneiden  und  Trans¬ 
port  zu  den  Oefen,  zusammen  acht  Mann  vorhanden,  welche  die 
Ingots  für  eine  Erzeugung  von  360  bis  400  Stück  Schienen 
vorwalzen.  Zum  Erhitzen  der  Ingots  wie  der  Railskolben  dienen 
Chisholm’sche  Oefen,  mit  zwei  Feuerungen  und  zwei  Herden. 
Die  Mittel  der  zwei  Feuerungen  liegen  4*88  Meter  auseinander 
und  können  auf  jedem  Herd  20  Railskolben  aufgelegt  werden. 
Das  Schienenwalzwerk  hat  zwei  Gerüste  mit  ie  drei  Walzen, 
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und  bietet  im  Allgemeinen  nicht  viel  Neues.  Das  einzige  Be- 
merkenswerthe  ist,  dass  man  so  reich  an  wiegt,  dass  sehr  lange 
Enden,  oft  bis  zu  1  Meter  und  darüber  abfallen.  Es  geschieht  dies 
nicht,  weil  man  bei  der  Schienenfabrication  mit  so  langen  Enden 
zu  arbeiten  gezwungen  ist,  sondern  weil  man  längere  Railsenden 
leichter  und  vortheilhafter  aufzuarbeiten  vermag.  Die  Railsenden 
werden  in  einer  Hitze  in  acht  Calibern  zu  Materialeisen  von 
25  und  38  Millimeter  Seitenlange  ausgewalzt.  Dieses  Material¬ 
eisen  wird  mit  einer  zweiten  Hitze  zu  Walzendraht  verarbeitet, 
der  in  der  derselben  Gesellschaft  gehörenden  Drahtzieherei  und 
Schraubenfabrik  in  fertige  Waare  verwandelt  wird.  Das  Draht¬ 
walzwerk  mit  vier  Gerüsten  hat  eine  Productionsfähigkeit  von 
15  Tonnen  in  24  Stunden.  Bei  diesen  beiden  Hitzen  wird  mit 
voller  Schweisshitze  gearbeitet  und  erfolgt  die  Schweissung  in 
der  That  auch  vollständig. 

In  der  Ausstellung  war  dieses  Werk  sehr  hübsch  durch 
eine  reiche  Anzahl  von  Fabrieaten  repräsentirt.  Neben  Erzen, 
Roheisen,  Bessemermetall,  Weicheisen,  Blechen,  Schienen,  Drähten, 
Schrauben,  Hufeisen  etc.  war  zum  Beweis  der  vorzüglichen  Qua¬ 
lität  der  Producte  eine  Stahlschiene  ausgestellt,  welche  34  Eisen¬ 
schienen  überdauerte.  Es  waren  über  dieselbe  766. 500  Locomotive 
und  6,387.500  Waggons  gelaufen. 

Von  den  Ausstellungen  der  übrigen  Schienen  erzeugenden 
Werke  glaube  ich  nur  die  der  Philadelphia  and  Reading 
Rail  Road  Comp,  erwähnen  zu  müssen.  Ausser  Erzen,  Kohlen, 
Anthraeiten ,  Roheisen  etc.  waren  auch  die  Paquete ,  welche 
gewöhnlich  zur  Erzeugung  von  Eisenschienen  verwendet  werden, 
ausgestellt,  und  zwar  ein  Paquet  von  Altschienen  für  Fussplatten, 
Paquete  von  Feinkorn-Puddlingseisen  für  Kopfplatten  und  endlich 
Schienen-Paquete,  welche  mit  zwei  Hitzen  fertig  gewalzt  werden. 
Unter  den  Schienenbrüchen  fiel  besonders  eine  Kopfstahl  schiene 
auf,  in  welcher  die  Verschweissung  des  Stahles  mit  dem  Eisen  der 
Schiene  durch  vertical  gestellte  Lamellen  erfolgte.  Das  Verfahren 
ist  von  Coxe,  dem  Superintendenten  des  Werkes,  patentirt.  Die 
Brüche  sahen  sehr  schön  und  vorzüglich  sehr  gut  geschweisst  aus. 
Es  war  nur  zu  bedauern,  dass  weder  über  die  Fabrication  noch  über 
die  Dauer  dieser  Schienen  Daten  der  Ausstellung  beigegeben  waren. 
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SCHLUSSBEMERKUNG 

über  das  Eisenhüttenwesen  der  Vereinigten  Staaten 

Nordamerikas. 

Nach  den  im  Verlaufe  dieser  Zeilen  angeführten  »Bemer¬ 
kungen  und  Details  lässt  sich  folgende  allgemeine  Betrachtung 
über  das  Hüttenwesen  Nordamerikas  beifügen  : 

In  keinem  anderen  Lande  werden  gegenwärtig  so  grosse 
Mengen  von  Erzen  verschmolzen,  welche  einen  durchschnittlich  so 
hohen  Eisenhalt  haben.  Bei  der  vorzüglichen  Güte  der  verfügbaren 
Brennmaterialien,  bei  der  Reichhaltigkeit  der  Erze  ist  es  leicht 
möglich,  grosse  Productionen  bei  der  Erzeugung  von  Roheisen 
in  verhältnissmässig  kleinen  Hohöfen  zu  erzielen.  Während  die 
neueren  Hohöfen  bezüglich  ihrer  Einrichtung  den  gegenwärtigen 
Anforderungen  meist  vollkommen  entsprechen,  findet  man  bei  den 
älteren  häufig  zu  schwache  Gebläse,  oft  nicht  entsprechende  Wind¬ 
erhitzungsapparate,  ja  die  Oefen  selbst  sind  häufig  zu  klein.  Dem 
Betriebe  wird  nicht  immer  die  nöthige  Aufmerksamkeit  geschenkt. 
Die  Qualität  des  erzeugten  Roheisens  ist  in  vielen  Fällen  als  eine 
recht  gute,  als  eine  vorzügliche  aber  selten  zu  bezeichnen,  wenn 
es  sich  um  die  Herstellung  von  härteren  Stahlsorten  handelt, 
indem  man  für  diesen  Fall  selbst  bei  den  besseren  Erzsorten 
eine  sorfältige  Auswahl  treffen  muss,  da  die  meisten  Erze  einen 
für  diese  Zwecke  zu  hohen  oder  doch  Avenigstens  schon  empfindlich 
hohen  Gehalt  an  Phosphor  haben.  Da  gute  Erze  und  Kohlen 
meist  entfernt  von  einander  gewonnen  werden,  so  sind  die  Ge¬ 
stehungskosten  des  Roheisens  ungeachtet  der  geringen  Erzeu¬ 
gungskosten  der  Rohmaterialien,  ungeachtet  der  billigen  Trans¬ 
portmittel  unverhältnissmässig  hoch.  Nicht  unwesentlich  trägt 
dazu  noch  bei,  dass  der  Besitz  der  Gruben  meist  in  anderen 
Händen  ist  als  der  Besitz  der  Hütten,  und  daher  die  Materialien 
häufig  durch  zu  viele  Hände,  die  alle  Gewinn  ziehen  wollen,  gehen. 
Die  Giesse  reicn  verfügen  über  vorzügliches  Roheisen,  sind  gut 
eingerichtet  und  betrieben. 

Die  Erzeugung  von  Pud  dl  ingseisen  wird  wesentlich 
anders  als  in  Europa  betrieben.  Die  nahe  ausschliessliche  An¬ 
wendung  von  grauen  Roheisensarten ,  die  geringe  Anzahl  von 
Arbeitern  bei  den  Puddlingsöfen  setzt  die  Erzeugung  pro  Ofen 
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sehr  empfindlich  herab.  Charakteristisch  ist,  dass  der  Herd  der 
Oefen  in  der  Regel  mit  reichen  Erzen  ausgesetzt  wird,  sowie 
dass  die  erzeugten  Luppen  mittelst  Luppenmühlen  gezängt  wer¬ 
den.  In  den  Hütten  Europas  sind  die  meisten  Luppenmühlen 
längst  durch  Dampfhämmer  ersetzt  worden,  weil  mit  diesen  das 
Ausdrücken  der  Schlacke  viel  vollständiger  erfolgt.  In  Amerika 
erhalten  sich  die  Luppenmühlen  so  lange  ,  weil  man  mit  wenig 
Arbeitern  viel  zu  leisten  vermag.  Bei  der  Erzeugung  des  Stab¬ 
eisens  findet  man  keine  wesentlichen  Fortschritte.  Kaltgewalztes 
Eisen  war  bereits  auf  der  Ausstellung  in  Wien  zu  sehen.  Ebenso 
sind  in  der  Erzeugung  von  Tiegelgussstahl,  von  Eisen  und  Stahl 
im  Siemensofen  nach  Martinsprocess  keine  auffallenden  Ver¬ 
besserungen  zu  finden.  Ueberall  wird  an  Arbeitskräften  gespart, 
weil  diese  theuer  sind,  weshalb  auch  jene  Maschinen,  bei  deren 
Verwendung  viele  Arbeitskräfte  erforderlich  sind,  thunlichst  ver¬ 
mieden  werden.  Man  findet  daher  bei  der  Blechfabrication  aus 
Ingotsmateriale  keine  Hämmer  in  Anwendung. 

Anders  verhält  es  sich  allerdings  bezüglich  der  Bessemer¬ 
hütten.  Im  Jahre  1875  wurden,  wie  schon  früher  erwähnt,  in 
zehn  Bessemerwerken  mit  '20  Convertern,  von  welchen  zwei  der 
Werke  nur  nahe  drei  Monate  in  Betrieb  waren,  340.628  Tonnen 
Ingots  erzeugt.  Da  man  daher  nur  annehmen  kann,  dass  kaum 
18  Converter  regelmässig  in  Betrieb  waren,  so  entfallt  im  Jahre 
pro  Converterpaar  (da  man  bei  der  Beurtheilung  des  Betriebes 
die  zwei  zusammengehörigen  Converter  wohl  kaum  von  einander 
trennen  kann)  eine  Erzeugung  von  37.847  Tonnen.  Beifügen 
muss  ich  jedoch,  dass  diese  Production  in  der  That  bei  ein¬ 
zelnen  Hütten  wesentlich  übertroffen  wird.  So  erzeugte  beispiels¬ 
weise  Edgar  Thomson’ s  Steel  Work  in  einer  Woche  über  1300 
Tonnen,  somit  bei  nur  40  Betriebswochen  über  52.000  Tonnen. 
Wenn  man  bedenkt,  dass  die  Converter  nicht  viel  grösser  als  bei 
uns  sind,  so  ist  diese  Erzeugung  eine  sehr  beträchtliche.  Preussen 
hatte  in  demselben  Jahre  14  Bessemerhütten  mit  64  Convertern, 
von  welchen  nur  45  in  Betrieb  waren  und  235.596  Tonnen  Ingots 
erzeugten.  Es  entfällt  somit  pro  Converterpaar  eine  Erzeugung  von 
10.470  Tonnen,  ln  Oesterreich  bestanden  im  Jahre  1875  in  11 
Bessemerhütten  26  Converter,  in  welchen  72.316  Tonnen  erzeugt 
wurden.  Da  jedoch  von  diesen  Convertern  ein  grosser  Tlieil 
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nur  2  bis  3  Tonnen  Einsatz  hat,  da  sie  zu  den  ältesten  des 
Continents  gehören,  ein  Theil  derselben  gar  nicht  oder  nur  theil- 
weise  in  Betrieb  war,  so  lässt  sich  ein  ähnlicher  Vergleich  be¬ 
züglich  der  Erzeugung  nur  dann  durchführen  ,  wenn  man  die 
älteren  Hüttenanlagen,  welche  kleinere  Converter  besitzen,  aus¬ 
scheidet.  In  6  Bessemerhütten  wurden  mit  12  Convertern  mit 
beinahe  durchgehend  nur  Tagbetrieb  60.865  Tonnen  Ingots  er¬ 
zeugt.  Es  entfallen  somit  hier  ebenfalls  pro  Converterpaar  im 
Durchschnitt  nur  10.216  Tonnen,  was  mit  der  in  Deutschland 
erzielten  Erzeugung  nahe  übereinstimmt.  Wenn  man  aber  selbst 
die  Resultate  der  besser  betriebenen  Hütten  berücksichtigt,  und 
sich  die  Hütten  Tag  und  Nacht  betrieben  denkt,  so  wird  bei 
der  gegenwärtigen  Einrichtung  doch  pro  Converterpaar  kaum  eine 
grössere  Production  als  22.000  bis  25.000  Tonnen  erzielt. 

Dieser  auffallende  Unterschied  lässt  sich  durch  folgende  That- 
sachen  erklären.  Der  grösste  Theil  der  Bessemerhütten  der  Ver¬ 
einigten  Staaten  wurde  erst  nach  dem  Jahre  1870  gebaut,  so  dass 
man  in  der  Lage  war,  die  zehnjährigen  Erfahrungen  Europas  aüs- 
zunützen.  Es  handelte  sich  beim  Bau  dieser  Hütten  darum,  sie  zur 
Erzeugung  von  Materiale  für  Sehienenfabrication  einzurichten,  und 
in  der  That  werden  in  den  neueren  Hütten  nur  Schienen  erzeugt. 
Man  konnte  bei  der  Einrichtung  der  Hütten  schon  auf  eine  möglichst 
grosse  Production  rechnen,  da  es  an  Bestellungen  nicht  mangelte 
und  Geld  genug  vorhanden  war,  um  an  maschinellen  Einrichtungen 
nicht  sparen  zu  müssen.  Nothwendiger weise  musste  auch  das 
System  der  Weiterverarbeitung  wesentlich  geändert  werden.  Viele 
Chargen  in  zwei  Convertern  in  kurzer  Zeit  nach  einander  machen 
zu  können,  würde  bezüglich  der  Dauer  der  Converter  und  Böden 
vielen  unserer  Hütten  keine  besondere  Schwierigkeit  bereiten. 
Auch  das  rasche  Umschmelzen  des  Roheisens  könnte  in  den 
meisten  Fällen  erzielt  werden.  Hingegen  reichen  die  Einrich¬ 
tungen  in  den  Gussgruben  und  für  die  weitere  Verarbeitung  für 
eine  so  grosse  Production  nicht  hin. 

Die  Gussgruben  sind  in  Amerika  weniger  tief,  daher  leichter 
zugänglich,  und  die  Arbeiter  leiden  weniger  durch  Hitze. 

Es  liegen  daher  die  Achsen  der  Converter  höher  über  dem 
Niveau  der  Hüttensohle.  Die  Arbeit  des  Giessens,  des  Weg¬ 
schaffens  der  Blöcke  ,  das  Wiedereinstellen  der  Coquillen  wird 
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dadurch  erleichtert,  dass  man  grosse  Blöcke  giesst.  Nur  dadurch 
ist  es  in  den  amerikanischen  Hütten  bei  den  vorhandenen  Ein¬ 
richtungen  möglich,  in  kurzer  Zeit  so  viele  Chargen  nacheinander 
zu  machen. 

Bemerken  muss  ich  hierzu  jedoch  noch,  dass  man  in  den 
Hütten  der  Vereinigten  Staaten  durch  die  Qualität  des  zu  ver¬ 
arbeitenden  Roheisens  so  wie  an  manchen  anderen  Orten  theil- 
weise  gezwungen  ist,  grosse  Blöcke  zu  giessen,  damit  eine  ge¬ 
nügende  mechanische  Bearbeitung  folgen  könne,  da  ohne  diese 
eine  entsprechende  Qualität  der  Schienen  nicht  erreicht  wird. 

Auffallend  ist  dabei,  dass  man  an  keiner  Hütte  Schienen 
von  doppelter  Länge  walzt,  obwohl  die  grossen  Blöcke  zunächst 
dazu  führen  mussten  und  die  vorhandenen  maschinellen  Einrich¬ 
tungen  in  den  meisten  Fällen  ausreichen  würden.  Die  Weiter¬ 
verarbeitung  der  grossen  Blöcke  verlangt  weitaus  kostspieligere 
Einrichtungen,  wenn  dieselben  auch  ungleich  leistungsfähiger  als 
unsere  Einrichtungen  sind.  Um  diesbezüglich  einen  Vergleich  an¬ 
zustellen,  müsste  man  die  pro  Tonne  Erzeugung  entfallenden  Inter¬ 
essen  und  Amortisationsquoten  vergleichen.  Eine  Bessemerhütte 
sammt  Schienenwalzwerk,  nach  unseren  Einrichtungen  gebaut,  kann 
bei  Vermeidung  von  Luxus  um  circa  450.000  fl.  österr.  Währung 
Papier  hergestellt  werden  und  vermag  dieselbe,  vollen  Tag-  und 
Nachtbetrieb  vorausgesetzt,  20.000  Tonnen  Schienen  zu  erzeugen. 
Es  entfallen  somit,  wenn  man  für  Verzinsung  und  Amortisation 
10  Procent  rechnet,  pro  Tonne  Erzeugung  2.25  fl.  österr.  Währung. 
Die  Hütte  von  Bethlehem  kostete  nach  den  mir  an  Ort  und  Stelle 
gemachten  Mittheilungen  2  Millionen  Dollars  =  4,600.000  fl.  österr. 
Währung  Papier.  Rechnen  wir  eine  Jahreserzeugung  von  50.000 
Tonnen,  so  entfallen  bei  gleicher  Verzinsung  des  Capitals  mehr 
als  9  fl.  pro  Tonne  Erzeugung.  Allerdings  ist  die  Hütte  von 
Bethlehem  mit  einem  gewissen  Luxus  gebaut  und  könnte  mit 
verhältnissmässig  geringen  Auslagen  so  erweitert  werden,  dass 
die  doppelte  Production  erzielt  werden  könnte.  Allein  auf  weniger 
als  5  fl.  österr.  Währung  dürfte  sich  die  entfallende  Quote  für 
Interessen  und  Amortisation  bei  dem  früher  angenommenen  Zins- 
fuss,  auch  bei  minder  luxuriöser  Einrichtung,  wie  z.  B.  in  Edgar 
Thomson’s  Steel  Work,  welches  1  Million  Dollars  kostete,  kaum 
stellen.  Ich  will  jedoch  mit  dieser  Betrachtung  durchaus  nicht 
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den  Stab  über  die  amerikanischen  Einrichtungen  gebrochen 
haben,  da  ich  die  Ueberzeugung  habe,  dass  sich  manche  der¬ 
selben  mit  Vortheil  bei  uns  ausnützen  lassen. 

Die  geringere  Tiefe  der  Dammgrube  würde  auch  bei  uns 
ebenso  manche  Erleichterung  gewähren,  wie  eine  transportable 
hydraulische  Vorrichtung  zum  i'aschen  Auswechseln  der  Böden. 
Grossen  Vortheil  gewährend  scheint  mir  auch  die  Arbeitsein- 
theilung  zu  bieten,  dass  die  warmen  Gussblöcke  unmittelbar  in 
den  Ofen  eingesetzt  werden,  so  dass  dieselben  erst  nach  ihrer 
Verarbeitung  zu  fertigen  Schienen  kalt  werden.  Kann  man  die 
Arbeitseintheilung  in  der  Weise  treffen,  so  fällt  sozusagen  jeder 
Vorrath  an  Zwischenproducten  weg,  es  sind  in  der  Hütte  nahezu 
nur  Rohmaterialien  und  fertige  Waaren  vorhanden.  Diese  Arbeits¬ 
eintheilung  ist  aber  nur  dann  möglich,  wenn  grössere  Quantitäten 
von  Schienen  gleicher  Dimension  zu  erzeugen  sind,  wodurch  die 
Arbeit  im  Allgemeinen  wesentlich  erleichtert  wird. 

So  vortrefflich  die  maschinellen  Einrichtungen  der  Bloo¬ 
ming  Mills  auch  zweifellos  sind,  so  dürften  sich  dieselben  ihrer 
kostspieligen  Einrichtung  halber  doch  erst  bei  grossen  Produc- 
tionen  lohnen.  Es  ist  aber  kaum  zu  zweifeln,  dass  sich  manche 
Vereinfachungen  werden  anbringen  lassen,  welche  eine  all¬ 
gemeinere  Einführung  dieser  Einrichtungen  möglich  machen 
werden. 

Auffallend  war  mir,  dass  in  keiner  der  Hütten  flüssiges 
Roheisen  directe  vom  Hohofen  weg  im  Converter  verarbeitet 
wurde,  obwohl  dies  bei  mehreren  der  bestehenden  Hütten  leicht 
möglich  wäre  und  ohne  besondere  Auslagen  eingerichtet  werden 
könnte.  Die  Umschmelzkosten  des  Roheisens  sind  jedoch  sehr 
gering  und  wird  der  Betrieb  ungleich  einfacher,  wenn  alles  Roh¬ 
eisen  aus  dem  gleichen  Umschmelzapparat  entnommen  wird. 

Ebenso  sind  die  Arbeiterverhältnisse  wesentlich  andere 
als  in  Europa.  Bei  der  ungeheueren  Ausdehnung  des  Landes  ist 
die  Bevölkerung  noch  eine  sehr  geringe  zu  nennen  ;  allerdings  ist 
dies  im  Osten  und  vielleicht  auch  in  den  westlichsten  Staaten 
weniger  als  in  den  mittleren  Staaten  der  Fall.  Die  Einwan¬ 
derung  trug  viel  zur  raschen  Entwicklung  Nordamerikas  bei; 
es  wanderten  vom  Jahre  1820  bis  inclusive  1875  nach  den 
officiellen  Aufschreibungen  9,526.965  Menschen  ein.  Da  unter 


VEREINIGTE  STAATEN  VON  AMERIKA. 


189 


diesen  Einwanderern  sich  auch  viele  europamüde  ,  oft  unruhige 
Köpfe  befanden,  so  waren  es  doch  häufig  auch  sehr  talentirte 
Leute ,  welche ,  nachdem  sie  arbeiten  lernten,  wesentlich  zur 
Entwicklung  der  Industrie  beitrugen.  Man  kann  annehmen,  dass 
von  den  Einwanderern  wenigstens  ein  Drittel  dem  germanischen 
Stamme  angehörte. 

Auffallend  ist  dabei  nur,  dass  das  deutsche  Element,  das 
als  Arbeitskraft  in  jeder  Beziehung  geschätzt  und  gesucht  wird, 
sich  schwer  oder  gar  nicht  getrennt  erhält,  sondern  meist  schon 
in  der  nächsten  Generation  verschwindet.  Sehr  häufig  kommt 
es  vor,  dass  die  Kinder  von  eingewanderten  Deutschen  schon 
nicht  mehr  deutsch  sprechen  können.  Es  muss  dies  umsomehr 
auffallen ,  als  sich  andere  Nationalitäten  viel  länger  erhalten. 
Ein  grosser  Theil  der  Bewohner  am  Lake  Superior  spricht  heute 
noch  französisch,  obwohl  diese  Bezirke  seit  mehr  als  100  Jahren 
nicht  mehr  Colonien  Frankreichs  sind. 

Bei  der  dünnen  Bevölkerung  und  der  grossen  Nachfrage 
nach  Arbeitskräften  war  es  natürlich,  dass  die  Arbeitslöhne  in 
einer  für  europäische  Verhältnisse  enormen  Weise  hinaufgingen 
und  ihr  Maximum  nach  Beendigung  des  Krieges  erreichten.  Mit 
dem  Hinaufgehen  der  Arbeitslöhne  nahm  die  Einwanderung  in  den 
Jahren  1870  bis  1872  sehr  zu,  um  in  den  darauffolgenden  Jahren 
nach  dem  Eintritt  der  letzten  Krisis  in  der  Industrie  noch  rascher 
abzunehmen. 

Der  durchschnittliche  Arbeitslohn  der  Arbeiter  in  Eisen¬ 
hütten  stellt  sich,  abgesehen  von  den  Handlangern,  gegenwärtig 
auf  etwa  40  bis  60  Dollars  pro  Monat,  im  Durchschnitte  auf 
etwa  50  bis  55  Dollars.  Bessere  Arbeiter  jedoch  verdienen  auch 
gegenwärtig  noch  oft  bis  nahe  100  Dollars  im  Monat.  Hand¬ 
langer  erhalten  in  der  gegenwärtig  schlechten  Zeit  oft  nur 
1  Dollar,  ja  selbst  nur  90  Cents  für  die  zehnstündige  Arbeitsschicht. 

Da  die  Lebensmittel  mit  Ausnahme  der  Getränke  meist 
billiger  als  in  den  europäischen  Fabriksstädten  sind,  die  Arbeiter 
wenig  für  Kleider,  die  theuer  sind,  auszugeben  haben  ,  so  sind 
tüchtige  Arbeiter  leicht  in  die  Lage  versetzt,  etwas  an  Geld  zu 
ersparen.  Die  Arbeiter  sind  aber  auch  dadurch  veranlasst,  etwas 
zurückzulegen,  da  sie  für  ihr  Alter  sorgen  müssen,  indem  von 
Seite  der  Arbeitgeber  nichts  für  diesen  Fall  geschieht.  Der  Ar- 
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beiter  ist  auf  sich  selbst  angewiesen,  und  dies  spornt  viele  dazu 
an,  sparsamer  zu  leben  und  an  die  Zukunft  zu  denken.  Im  Allge¬ 
meinen  wird  von  den  Arbeitern ,  sowie  überhaupt,  weniger  an 
geistigen  Getränken  als  in  Europa  genossen.  Theilweise  tragen 
wohl  gewiss  die  hohen  Preise  der  Getränke  dazu  bei,  dass  we¬ 
niger  getrunken  wird.  An  Spirituosen  wird  meist  nur  von  irischen 
Arbeitern,  ungeachtet  der  vielen  bestehenden  Mässigkeitsvereine, 
mehr  verbraucht.  In  den  Wohnungen  der  Arbeiter  findet  man  viel 
häufiger  als  in  Europa  einen  gewissen  Grad  von  Comfort.  Es  sind 
dieselben  meist  sehr  reinlich,  ja  man  findet  sogar  oft  Teppiche 
in  denselben.  Die  Reinlichkeit  in  den  Wohnungen  ist  aber  auch 
theilweise  dadurch  erleichtert,  dass  beinahe  in  jedem  Hause 
Wasserleitungen  zu  finden  sind.  Aber  auch  in  anderer  Beziehung 
wird  mehr  für  die  Reinlichkeit  gethan  als  in  Europa.  Selten  ge¬ 
hen  die  aus  der  Hütte  oder  dem  Bergbau  kommenden  Arbeiter 
in  ihrem  Arbeitsgewande  nach  Hause.  Meist  sind  Wasch-  und 
Umkleidräume  vorhanden,  so  dass  der  Arbeiter  sein  Haus  rein 
betritt.  Im  Allgemeinen  leisten  die  Arbeiter  mehr,  leben  aber 
auch  besser  und  geregelter  als  bei  uns  und  sind  daher  in  der 
Lage,  auch  einen  gewissen  Wohlstand  zu  erreichen. 

Gehen  wir  nun  zur  Beantwortung  der  zwei  in  der  Ein¬ 
leitung  gestellten  Fragen,  und  versuchen  wir  es  zunächst,  die 
erste  derselben  zu  erörtern. 

Auf  welche  Weise  war  es  möglich,  dass  sich  die 
Eisenindustrie  in  den  Vereinigten  Staaten  so  rasch 
entwickelte? 

Im  Jahre  1820  betrug  die  Erzeugung  an  Roheisen  etwa 
20.000  Tonnen,  im  Jahre  1873  erreichte  dieselbe  2,601.060 
Tonnen,  sie  ist  daher  in  diesem  Zeiträume  mehr  als  verhundert¬ 
facht  worden.  Damit  dies  möglich  wurde,  mussten  viele  günstige 
Umstände  Zusammentreffen.  . 

Zunächst  mussten  die  Grundbedingungen,  die  Rohmaterialien 
vorhanden  sein.  Nicht  sehr  entfernt  von  der  Ostküste  trat 
man  in  der  That  auf  ausgezeichnete  Erze,  auf  vorzügliche  An- 
thracite,  es  waren  noch  endlose  Waldungen  vorhanden.  Schon 
zu  der  Zeit,  als  die  Länder  der  gegenwärtigen  Union  noch  Co- 
lonien  Englands  waren,  wurde  der  Grund  zur  Entwicklung  der 
Eisenindustrie  gelegt,  allein  zur  Bliithe  konnte  sie  nicht  kom- 
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men,  denn  dies  wäre  gegen  das  Interesse  des  Mutterlandes  ge¬ 
wesen  ;  dasselbe  musste  in  den  Colonien  einen  gesicherten  Absatz 
für  ihre  Eisenfabricate  haben. 

Nach  der  Lostrennung  vom  Mutterlande  wurden  mancherlei 
Phasen  durchgemacht,  und  endlich  kam  man  dahin,  die  auf¬ 
keimende  Eisenindustrie  durch  einen  mächtigen  Schutzzoll  zu 
unterstützen.  Dass  der  Schutzzoll  ein  mächtiger  war,  brauche 
ich  wohl  kaum  weiter  zu  erörtern,  es  reicht  hin,  wenn  ich  an¬ 
führe,  dass  derselbe  bei  vielen  Artikeln  30  bis  40,  ja  selbst  45 
Procent  des  Werthes  der  eingeführten  Waaren  beträgt.  Es  dürfte 
kaum  ein  Land  existiren,  in  welchem  höhere  Zölle  eingehoben 
werden,  in  welchem  die  Zollgesetze  im  Allgemeinen  strenger 
gehandhabt  werden.  —  In  Europa  ist  man  häufig  der  Ansicht, 
dass  zu  hohe  Schutzzölle  nachtheilig  auf  die  Entwicklung  einer 
Industrie  einwirken.  —  Die  Verhältnisse  in  den  Vereinigten 
Staaten  sind  wesentlich  andere. 

Das  Territorium  der  Union  hat  9,333.680  Quadratkilometer, 
ist  daher  nahezu  so  gross  wie  Europa,  welches  9,904.940  Quadrat¬ 
kilometer  Fläche  hat.  Die  Union  besteht  aus  einem  Verein  von 
Staaten,  von  welchen  viele  einen  sehr  bedeutenden  Flächenraum  be¬ 
sitzen,  und  welche  sich  gegenseitig  Concurrenz  zu  machen  suchen. 

Dazu  kommt  noch,  dass  der  Bedarf  an  Eisen  in  den  Ver¬ 
einigten  Staaten  in  der  That  ein  enorm  grosser  ist.  Die  un¬ 
geheueren  Entfernungen  machten  es  nothwendig,  in  erster  Linie 
ein  möglichst  ausgebreitetes  Bahnnetz  zu  erbauen,  um  den  Ver¬ 
kehr  zu  beleben,  die  Industrie  zu  heben.  Wie  sehr  man  diesen 
Anforderungen  zu  entsprechen  wusste ,  kann  man  am  besten 
daraus  entnehmen,  dass  mit  Ende  1875  in  den  Vereinigten 
Staaten  120.199  Kilometer  Bahnen  in  Betrieb  waren  ,  während 
in  ganz  Europa  auch  nicht  mehr  als  142.879  Kilometer  Bahn¬ 
länge  benützt  wurden.  Ungeachtet  der  hohen  Zölle  wurden  vor 
mehreren  Jahren  beträchtliche  Mengen  von  Eisenbahnschienen 
aus  Bessemermetall  eingeführt,  da  die  Bahnen  derartige  Schienen 
verlangten  und  es  vorzogen,  Schienen  aus  Bessemermetall  theuer 
zu  verzollen,  anstatt  eigene  Schienen  aus  weichem  Eisen  zu 
verwenden.  In  Folge  der  hohen  Zölle  waren  aber  die  Preise  so 
hoch,  dass  in  wenigen  .Jahren  die  Anzahl  der  Bessemerhütten 
so  wuchs,  deren  Productionsfähigkeit  so  zunahm ,  dass  gegen- 
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wärtig  wohl  kaum  mehr  eine  fremde  Schiene  aus  Bessemer¬ 
metall  eingeführt  werden  dürfte,  da  die  Concurrenz  der  im 
Lande  bestehenden  Werke  schon  genügend  dazu  beiträgt,  die  Preise 
bedeutend  herabzudrücken.  Dass  die  Concurrenz  im  Lande  selbst 
eine  bedeutende  sein  muss,  kann  am  besten  daraus  entnommen 
werden,  dass  im  Jahre  1875  von  713  Holiöfen,  welche  eine  Pro- 
ductionsfähigkeit  von  4,900.000  Tonnen  hatten,  nur  293  Oefen 
in  Betrieb  waren  und  diese  nur  2,056.000  Tonnen  Roheisen 
erzeugten.  Dass  unter  solchen  Verhältnissen  das  Bestreben  jedes  der 
einzelnen  Hüttenwerke  dahin  gerichtet  sein  muss,  billiger  als  die 
anderen  zu  arbeiten,  um  überhaupt  arbeiten  zu  können,  ist  leicht 
erklärlich.  Auch  das  Herabgehen  der  Verkaufspreise  deutet  auf 
die  im  Lande  rege  gewordene  Concurrenz  hin.  Es  sind  dieselben 
in  den  letzten  3  bis  4  Jahren  um  40,  ja  selbst  auch  um  50  Pro¬ 
cent  und  mehr  zurückgegangen.  Der  hohe  Schutzzoll  wrar  somit 
in  diesem  Falle  der  Entwicklung  der  Industrie  nur  günstig, 
weil  das  Erdrücken  der  eigenen  Industrie  durch  fremde  Con¬ 
currenz  nicht  möglich  war ,  und  die  hohen  Schutzzölle  den 
Abfluss  des  Geldes  in  das  Ausland  verhinderten.  Die  Vereinigten 
Staaten  folgten  dem  Beispiele  Englands  und  schützen  ihre  Eisen¬ 
industrie,  so  lange  sie  des  Schutzes  bedarf.  Im  Jahre  1819  war 
der  Zoll  für  Eisen  und  Stahl  in  England  noch  50  Procent  des 
Werthes,  ja  im  Jahre  1851  betrug  derselbe  noch  10  Procent  des 
Werthes.  Erst  nachdem  die  Eisenindustrie  sich  so  entwickelt 
hatte,  dass  dieselbe  keine  auswärtige  Concurrenz  zu  fürchten 
hatte,  plaidirte  man  in  England  für  den  Freihandel. 

Welche  Anstrengungen  in  den  Vereinigten  Staaten  gemacht 
wurden,  um  allen  Anforderungen  des  Landes  zu  entsprechen,  kann 
am  besten  aus  der  auf  Seite  194  und  195  folgenden  Tabelle  über 
Einfuhr  und  Ausfuhr  nach  und  von  den  Staaten  der  Union  während 
des  Zeitraumes  der  letzten  fünf  Jahre  entnommen  werden.  Man 
ersieht  aus  derselben  das  Bestreben,  sich  von  der  Einfuhr  frem¬ 
der  Eisenfabricate  allmälig  zu  befreien.  Während  im  Jahre  1872 
Eisenfabricate  im  Gewichte  von  mehr  als  1  •  1  Millionen  Tonnen 
eingeführt  wurden ,  kamen  im  Jahre  1875  nur  mehr  127.942 
Tonnen  zur  Einfuhr  und  von  diesen  war  nahe  die  Hälfte  (60.282 
Tonnen)  Spiegeleisen,  ein  Fabricat,  zu  dessen  Erzeugung  in  Nord¬ 
amerika  wenigstens  theil weise  die  nöthigen  Materialien  mangeln. 
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Wie  man  einerseits  bemüht  ist  ,  die  eigene  Industrie  zu 
schützen,  um  die  Entwicklung  derselben  zu  fördern  ,  so  wird 
auch  andererseits  Alles  aufgeboten,  um  die  Ausfuhr  von  Pro- 
ducten  zu  unterstützen  und  zu  fördern.  Man  sucht  nicht  nieder- 
werthige  Materialien  wie  Erze  oder  Roheisen  in  grösseren  Mengen 
zu  exportiren,  das  Hauptbestreben  ist  dahin  gerichtet ,  solche 
Fabricate  abzusetzen,  welche  möglichst  hocliwerthig  sind.  In  der 
That  waren  die  Bestrebungen  von  den  besten  Erfolgen  gekrönt, 
indem  es  in  den  für  die  Entwicklung  der  Industrie  nicht  sehr 
günstigen  letzten  Jahren  dennoch  möglich  war,  dass  die  Handels¬ 
bilanz  bezüglich  der  Eisenfabricate  im  Jahre  1875  mit  mehr  als 
3-6  Millionen  Dollars  für  die  Vereinigten  Staaten  positiv  war, 
während  sie  im  Jahre  1872  noch  ein  Deficit  von  53’5  Millionen 
Dollars  ergab.  (Tabelle  Seite  194  und  195.) 

Rechnet  man  bei  der  Einfuhr  der  Eisenfabricate  ein  Glold- 
agio  von  10  Procent  hinzu,  um  den  angegebenen  Werth  auf 
Dollars  currency  Values  zu  reduciren,  so  stellt  sich  die  Handels¬ 
bilanz  in  den  letzten  fünf  Jahren  in  folgender  Weise  : 


Jahr 

Werth  in  Dollars  currency  der 

Es  stellt  sich  somit  die 
Handelsbilanz  bezüglich 
der  Eisenfabricate  für 
die  Vereinigten  Staaten 

Einfuhr 

Ausfuhr 

1871 

52,711.919 

15,206.179 

—  37,505.740 

1872 

67,896.650 

14,360.617 

—  53,536.033 

1873 

50,341.137 

16,687.754 

—  33,653.383 

1874 

27,060.792 

20,458.732 

—  6,602.060 

1875 

16,800.647 

20,417.635 

+  3,616.988 

Wenn 

diese  Verhältniss 

e  auch  theilweis 

e  dadurch  hervoi 

gerufen  wurden,  dass  in  den  letzten  Jahren  etwas  weniger  Eisen¬ 
bahnen  gebaut  wurden,  als  in  den  Jahren  1871,  1872  und  1873, 
so  ist  doch  anderseits  der  Verbrauch  an  Eisenbahnschienen 
aus  Stahl  constant  gewachsen,  und  wurde  der  Mehrbedarf  nicht 
durch  Einfuhr,  sondern  durch  Mehrproduction  im  Lande  gedeckt, 
wie  aus  folgender  Zusammenstellung  zu  entnehmen  ist : 


Jahr 

Verbrauch  an 
Bessemerschienen 
in  Tonnen 

Davon 

wurden 

An  Eisenbahnen 
wurden  eröffnet 
in  Kilometern 

eingefiihrt 

im  Lande 
erzen  cd, 

1871 

80.686 

45.990 

34.696 

12.348 

1872 

221.199 

135.869 

85.330 

9.929 

1873 

261.774 

144.746 

117.028 

6.909 

1874 

226.516 

95.139 

131.377 

3.061 

1875 

278.639 

14.800 

263.839 

3.086 

Bericht  über  die  Ausstellung  zu  Philadelphia.  IV.  1  3 
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Tabelle  über  die  Ein- 


und  Ausfuhr  von  Eisen  und  Eisen- 


Gewichts  -Angaben  in  Tonnen  zn  1000  Kilogr.  Werthangaben  in 


1871 

1872 

Gewicht 

Werth 

Gewicht 

Werth 

E  i  n  t  u  h  r: 

Roheisen . 

222.722 

3,797.298 

268.469 

7,269.850 

Gusseisen . 

400 

28.260 

369 

38.564 

Stabeisen . 

111.177 

5,024.686 

81.253 

4,837.532 

Kesselblecli . 

292 

27.351 

621 

59.993 

Bandeisen . 

11.881 

594.166 

11.229 

748.509 

Eisenschienen . 

467.151  \ 

345.659 

|  14,498.012 

St.ahlschienen . 

45.990  j 

135.869 

t  8,207.013 

Eisenblech . 

10.928 

857.895 

9.206 

1,263.112 

Alteisen . 

199.868 

4,845.092 

251.403 

7,617.463 

Anker,  Drahtseile,  Ketten  .  . 

4.929 

460.116 

5.319 

622.908 

Hartwaare . 

— 

134.427 

— 

325.208 

Maschinen . 

— 

891.408 

— 

1,148.713 

Waffen . 

— 

599.388 

— 

811.872 

Stahl-Ingots,  Stäbe,  Bleche  etc 

— 

3,460.735 

— 

4,106.087 

Messerschmiedwaaren  .... 

— 

2,051.750 

— 

2,272.467 

Feilen . 

— 

595.539 

— 

676.814 

Sägen  und  Werkzeuge  .  .  . 

— 

695.275 

— 

476.927 

Diverse  Fabricate . 

— 

4,724.181 

— 

6,743.183 

Summe  .  . 

1,075-338 

47,919.926 

1,109.397 

61,724.227 

A  u  s  f  u  h  r: 

Elsen  und  Eisenfabricate : 

Roheisen . 

2.114 

67.481 

1.340 

72.818 

Stabeisen . 

162 

14.830 

299 

31.929 

Kesselbleche . 

22 

3.517 

30 

5.041 

Schienen . 

302 

23.813 

1.099 

86.820 

Blech-  und  Bandeisen  .  .  . 

27 

3.518 

150 

13.781 

Gusswaare . 

— 

126.499 

— 

144.653 

Eisenbahnräder . 

4.043 

82.467 

4.873 

97.090 

Oefen . 

— 

79.909 

— 

101.959 

Locomotive  . 

62 

820.943 

55 

774.296 

Stationäre  Dampfkessel  .  .  . 

42 

105.857 

40 

89.556 

Kessel . 

— 

114.705 

— 

166.554 

Diverse  Maschinen . 

— 

1,890.880 

— 

3,160.538 

Nägel . 

2.136 

245.289 

2.433 

322.879 

Diverse  Fabricate  . 

— 

2,191.059 

— 

2.737.588 

Siahl  und  Stahlfabricate: 

Ingots,  Stäbe,  Bleche,  Draht 

.  Tonnen 

27 

7.364 

8 

3.624 

Messerschmiedwaaren  .  .  .  . 

— 

90.064 

— 

31.889 

Werkzeuge . 

— 

532.295 

— 

691.415 

Feilen  und  Sägen . 

— 

13.222 

— 

14.536 

Waffen . 

— 

5,215.128 

— 

1,165.424 

Verschiedene  Stahlfabricate  . 

— 

207.197 

— 

317.735 

Agricultur-Gerä'the  : 

Fanning-mills . 

36 

1.066 

25 

689 

Horse  powers . 

25 

10.410 

26 

7.876 

Mowers  und  reapers . 

3.509 

337.719 

6.636 

765.511 

Pflüge  und  Cultivatoren  .  .  . 

12.999 

169.764 

24.781 

320.493 

Diverse . 

— 

461.861 

— 

670.509 

Wagen . 

— 

107.516 

— 

173.423 

Nähmaschinen . 

— 

2,232.697 

— 

2,376.873 

Feuerlöschmaschinen . 

— 

9.009 

— 

15.118 

Summe  .  . 

15,206.179 

— 

14,360.617 
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fabricaten  in  den  Jahren  1871,  1872,  1873,  1374,  1375. 

Dollars  Currency  für  die  Ausfuhr  und  Dollars  Gold  für  die  Einfuhr. 


1873 

1874 

1875 

Gewicht 

Werth 

Gewicht 

Werth 

Gewicht 

Werth 

140.334 

5,181.847 

55.482 

1,738.438 

60.282 

1,806.431 

238 

19.169 

67 

6.285 

21 

3.237 

56.469 

4,481.614 

24.379 

1,946.793 

22.306 

1,729.743 

421 

44.324 

48 

7.669 

42 

7.272 

7.479 

537.140 

1 .293 

91.475 

197 

13.596 

89.992 

4,708.189 

7.072 

393.589 

1.762 

67.858 

144. 74G 

8,984.103 

95.139 

6,838.875 

14.800 

1,140.402 

9.718 

1,090.486 

6.110 

1,007.988 

3.280 

621.174 

98.726 

3,061.759 

36.960 

949.942 

23.434 

497.682 

4.234 

565.656 

2.920 

390.619 

1.818 

256.183 

— 

288.706 

— 

303.728 

— 

241.004 

— 

1,941.053 

— 

802.570 

— 

708.920 

— 

886.307 

— 

691.990 

— 

623.828 

— 

3,865.316 

— 

2,678.611 

— 

2,152.303 

— 

1,989.595 

— 

1,453.570 

— 

1,239.709 

— 

744.798 

— 

430.688 

— 

276.549 

— 

52.509 

— 

32.674 

— 

24.405 

— 

7,3  2T99 

— 

4,835.216 

— 

3,863.019 

552.367 

45,764.670 

229.470 

24,600.720 

127.942 

15,273.215 

9.162 

414.349 

447.619 

7.926 

250.919 

333 

40.404 

14.549 

331.841 

8.661 

675.465 

113 

14.519 

4.279 

13.219 

60 

6.272 

340 

30.743 

111 

73.159 

1.098 

67.064 

45 

7.108 

1.140 

12.284 

72 

8.481 

— 

201.459 

78 

271.276 

— 

369.170 

12.274 

196.438 

— 

137.589 

370 

120.688 

— 

101.397 

6.644 

141.953 

— 

133.299 

68 

1,109.482 

— 

1,145.669 

69 

761.718 

49 

125.037 

77 

51.296 

56 

84.872 

— 

254.290 

41 

95.604 

— 

130.688 

— 

3,011.111 

— 

4,153.258 

— 

2,966.848 

3.092 

371.663 

— 

481.010 

4.442 

434.743 

3,528.941 

4.661 

3,279.704 

— 

3,919.087 

24 

5.481 

311 

29.557 

45 

13.968 

— 

54.409 

— 

50.805 

— 

30.318 

— 

862.096 

— 

875.538 

— 

671.123 

— 

16.520 

— 

28.173 

— 

34.279 

— 

1,548.227 

— 

3,613.430 

— 

5,184.576 

236.265 

— 

157.323 

— 

229.328 

120 

4.330 

48 

1.379 

146 

14.863 

43 

5.726 

95 

47.806 

119 

32.434 

9.882 

1,266.761 

17.230 

1,886.324 

13.057 

1,446.681 

27.008 

368.462 

13.109 

169.032 

12.203 

142.127 

— 

868.703 

— 

1,041.952 

— 

804.697 

— 

187.380 

— 

134.996 

— 

156.346 

— 

1,829.675 

— 

1,770.951 

— 

1,715.312 

— 

26.778 

— 

16.485 

— 

12.369 

16,687.754 

— 

20,417.635 

— 

20,417.635 

13* 


196 


EISENHÜTTENWESEN. 


Aus  diesen  Zahlen  kann  recht  deutlich  ersehen  werden, 
dass  Alles  aufgeboten  wird,  um  sich  von  auswärtigen  Staaten  so 
unabhängig  als  möglich  zu  stellen. 

Nach  dem  eben  Angeführten  kann  nicht  geleugnet  werden, 
dass  der  hohe  Schutzzoll  in  den  Vereinigten  Staaten  günstig  auf 
die  Entwicklung  der  Eisenindustrie  einwirkte,  weil  sich  bei  der 
Ausdehnung  des  Landes,  bei  dem  grossen  Verbrauch  an  Eisen, 
bei  dem  Reichthum  an  Erzen  und  Brennmaterialien,  bei  der  Unter¬ 
nehmungslust  der  Bewohner  eine  genügend  grosse  Concurrenz  im 
Lande  bilden  konnte,  welche  die  Entwicklung  der  Eisenindustrie 
im  Innern  förderte,  während  sie  nach  Aussen  geschützt  wurde. 

Die  zweite  Frage,  ob  nach  den  gegenwärtigen  Ver¬ 
hältnissen  anzunehmen  ist,  dass  die  Entwicklung  der 
Eisenindustrie  auch  fernerhin  in  ähnlicher  Weise  vor¬ 
wärts  sch  reiten  werde,  kann  allerdings  nicht  endgiltig  beant¬ 
wortet  werden,  weil  zu  viele  Momente,  welche  darauf  Einfluss 
haben,  nicht  im  Voraus  beurtheilt  werden  können. 

Wenn  auch,  wie  aus  den  im  Laufe  des  Berichtes  ange¬ 
führten  Daten  zu  ersehen,  gegenwärtig  die  Gestehungskosten 
des  Roheisens  noch  grösstentheils  so  hoch  sind,  dass  eine  Auf¬ 
hebung  des  Schutzzolles  einen  gewiss  nachtheiligen  Einfluss  auf 
die  Entwicklung  der  Eisenindustrie  wenigstens  für  mehrere  Jahre 
ausüben  würde,  da  England,  Belgien,  Deutschland  es  versuchen 
würden,  Absatzorte  für  ihre  Fabricate  zu  erringen,  scheint  es 
mir  aber  auch  zweifellos,  dass  man  in  den  Vereinigten  Staaten 
jetzt  schon  billiger  produciren  könnte,  als  dies  in  vielen  Fällen 
geschieht.  Nur  in  wenigen  Fällen  ist  der  Erzbergbau,  der  Kohlen¬ 
bergbau  und  die  Hütte  in  denselben  Händen.  Die  Gewinne, 
die  von  den  einzelnen  Producenten  gegenwärtig  noch  genommen 
werden,  sind  meist  ziemlich  bedeutend,  und  werden  sich  die 
Producenten  mit  geringerem  Gewinne  gewiss  auch  noch  zufrieden¬ 
stellen.  Eine  Herabsetzung  der  Schutzzölle  würde  daher  gewiss 
in  einigen  Jahren  nicht  mehr  ungünstig  einwirken.  Es  liegt 
die  Zeit  gewiss  nicht  allzuferne ,  dass  die  Eisenindustrie  der 
Vereinigten  Staaten  so  entwickelt  sein  wird,  dass  sie  keines  be¬ 
sonderen  Schutzes  mehr  bedarf  und  die  Concurrenz  von  Europa 
nicht  mehr  zu  scheuen  braucht.  Zweifelhaft  erscheint  es  mir  aber, 
dass  Roheisen  oder  Schienen  etc.  von  den  Vereinigten  Staaten  in 
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grösseren  Mengen  auf  den  europäischen  Markt  gebracht  werden 
können,  weil  die  Verhältnisse  in  jenen  Eisendistricten,  welche  jetzt 
die  wichtigsten  sind,  nicht  so  günstig  sind,  um  leicht  nach  Europa 
eoncurriren  zu  können.  Die  besseren  Erzlagerstätten  sind  von  den 
Koklendistricten  verhältnissmässig  weit  entfernt,  und  wenn  auch 
die  Frachtpreise  gering  sind,  so  sind  doch  andererseits  die  Ent¬ 
fernungen,  auf  welche  die  Materialien  transportirt  werden  müssen, 
sehr  bedeutend  und  werden  diese  daher  immer  einen  wesent¬ 
lichen  Einfluss  auf  die  Gestehungskosten  des  Roheisens  ausüben. 

Allerdings  werden  allmälig  noch  viele  Staaten,  in  welchen 
die  Bedingungen  zur  Eisenerzeugung  im  vollsten  Masse  vor¬ 
handen  sind ,  in  die  Reihe  der  Eisen  producirenden  eintreten, 
wodurch  die  Verhältnisse  noch  wesentlich  andere  werden  können. 
Ich  brauche  nur  darauf  hinzuweisen ,  dass  in  Alabama  schon 
gegenwärtig  die  Tonne  Roheisen  um  nahe  12  Dollars  erzeugt  wird. 

Wenn  auch  ein  Ueberscliwemmen  des  europäischen  Eisen¬ 
marktes  noch  nicht  zu  fürchten  ist,  so  kann  es  doch  kaum  zweifelhaft 
sein,  dass  Nordamerika  auf  manchen  überseeischen  Plätzen  seine 
Eisenfabricate  abzusetzen  bemüht  sein  wird,  wodurch  der  Absatz 
von  europäischen  Eisenfabricaten  erschwert  und  benachtheiligt  wird. 

Auf  keinen  Fall  darf  aber  Europa  die  Entwicklung  der 
Eisenindustrie  in  den  Vereinigten  Staaten  Nordamerikas  von  nun 
an  aus  den  Augen  verlieren  oder  sie  als  allzu  gering  schätzen. 


ZOLLTARIFE  DER  VEREINIGTEN  STAATEN 

AMERIKAS 

für  Eisen,  Stahl  und  Fabricate  aus  denselben. 

Da  es  zu  weit  führen  würde,  alle  Zollsätze,  welche  seit  dem 
Bestände  der  Union  in  Anwendung  kamen,  hier  anzuführen,  so 
will  ich  mich  darauf  beschränken,  den  gegenwärtig  bestehenden 
Tarif  aufzunehmen  und  demselben  nur  einige  Positionen  früherer 
Tarife,  soweit  sie  die  wichtigsten  Artikel  betreffen,  beizufugen. 
Da  ich  hiebei  keine  Umrechnung  vornehmen  kann,  will  ich 
nur  anführen,  dass  1  Pfund  gleich  ist  0454  Kilogramm,  die 
Net-Tonne  gleich  ist  907  Kilogramm  und  dass  der  Zoll  in  Gold¬ 
währung  eingehoben  wird. 
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Zollsatz  in 

Gold-Dollars 

dem 

Gewichte 

nach 

in  Pro- 
centen 
d.  Wer- 
thes 

Roheisen  einschliesslich  des  Spiegeleisens  pro  Net-Tonne 

7.00 

Stabeisen,  flach,  nicht  unter  1  oder  über  6  Zoll  breit, 

nicht  unter  3/8  und  über  2  Zoll  dick  .  . 

1 

rund,  nichtunter  3/4undnichtüber2Zolldick 

'X- 

0.01 

— 

Quadrateisen,  nicht  unter  3/4  und  nicht 

P 

über  2  Zoll  im  Quadrat . 

Pu 

dünner  oder  stärker  als  die  oben  genannten 

pro  Pfund 

0.015 

— 

Alle  Halbproducte  sind  als  Stabeisen  anzusehen, 

dürfen  aber  nie  weniger  bezahlen  als  .  .  . 

• 

— 

35 

Eisen,  erzeugt  in  Rennherden  oder  mit  einem  eigenen 

Process  aus  Erzen . pro  Net-Tonne 

15.00 

— 

Eisenbahnschienen . „ 

14.00 

— 

Kessel-  und  andere  Bleche,  nicht  unter  3/l6  Zoll  dick 

pro  Pfund 

0.015 

— 

„  „  „  „  nicht  anderwärts  eingereiht 

pro  Net-Tonne 

25.00 

— 

Eisendraht,  blank,  verkupfert,  verzinnt,  gezogen  und 

vollendet,  nicht  über  l/4  Zoll  Durchmesser,  aber 
nicht  unter  Nr.  16  der  Drahtleere  pro  100  Pfund 

2.00-(- 

15 

von  Nr.  16  bis  25 . „  n  t 

3.50+ 

15 

feiner  als  Nr.  25 . 

4.00— j- 

15 

Mit  irgend  einem  Materiale  überzogener  Draht 
zahlt  pro  Pfund  noch  um  5  Cents  oder  pro 

100  Pfund  um  5  Dollars  mehr. 

Spiralfedern  aus  Draht . pro  100  Pfund 

2.00+ 

15 

Ei  s  enb  1  ech  glatt  od.  polirt,  wie  immer  benannt  „  „  „ 

3.00 

— 

Schwarzblech,  nicht  dünner  als  Nr.  20  der  Drahtleere 

pro  100  Pfund 

1.25 

— 

von  Nr.  20  bis  25  ....  . 

v>  v  r 

1.50 

— 

dünner  als  Nr.  25  .  „  „ 

1.75 

— 

Band-,  Reif- oder  gerolltes  Eisen,  i/2  bis  6  Zoll  breit, 

nicht  unter  1/8  Zoll  dick  .  .  .  pro  100  Pfund 

1.25 

— 

V2  bis  6  Zoll  breit,  unter  */8  Zoll  bis  Nr. 

20 

der  Drahtleere . pro  100  Pfund 

1.50 

— 

dünner  als  Nr.  20  der  Drahtleere  „  „  „ 

1.75 

— 

Alles  übrige  gewalzte  und  gehämmerte  Eisen  „  „ 

1.25 

— 

Handsägen,  nicht  über  24  Zoll  lang  .  .  .  pro  Dutzend 

0.75+ 

30 

über  24  Zoll  lang  ....  „  „ 

1.00+ 

30 
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Zollsatz  in 

Gold-Dollars 

dem 

Gewichte 

nach 

in  Pro- 
centen 
d.  Wer- 
thes 

Feilen  und  Raspeln,  nicht  über  10  Zoll  lang  pro  100  Pfund 

10.00-f 

30 

über  10  Zoll  lang . „  „  „ 

6.00+ 

30 

Feder-  und  Taschenmesser . 

— 

50 

Säb  e  lklingen  . . 

— 

35 

Säbel,  fertig . 

— 

45 

Nadeln  für  Näh-  und  Strickmaschinen . pro  Mille 

Fabricate  ,  ga  n  z  o  der  tb  e  i  1  weis e  aus  Stald,  wenn  nicht 

1.004- 

35 

anderswo  aufgenommen  . 

— 

45 

Eisenbahnschienen  aus  Stahl  (auch  Bessern  er-  oder 

Martinmetall) . pro  Net-Tonne 

25.00 

— 

Eisenbahnschienen  mit  Stahlköpfen  „  „ 

20.00 

— 

Locomoti  v-Tyres  oder  Theile  derselben  „  „ 

60.00 

— 

Masch ine  n -Ei  s e  n  über  25  Pfd.  pro  Stück  „  „ 

Ambose,  Ankerseile  und  Ankerketten  mit  Gliedern, 

40.00 

— 

nicht  unter  !/2  Zoll  stark  .  .  pro  netto  Tonne 

50.00 

— 

Feinere  Ketten  aus  Eisen  von  1/2  bis  1/4  Zoll  Durch- 

messer  .  .  .  pro  1 00  Pfund 

aus  Eisen  von  i/4  Zoll  bis  Nr.  9  Drahtleere  im 

2.50 

— 

Durchmesser . pro  100  Pfund 

3.00 

— 

aus  Eisen,  mit  feineren  Gliedern  als  Nr.  9  „  „ 

— 

35 

Anker  und  Theile  derselben . „  „  „ 

Handhämmer,  Schlägel,  Achsen  und  Theile  derselben, 

2.50 

— 

schmiedbarer  Guss . pro  100  Pfund 

2.50 

— 

Schmiedeiserne  Schienenstühle,  Nägel,  gelochte 

Laschen . pro  100  Pfund 

2.00 

— 

B  ettschr  au  b  e  n  und  schmiedeiserne  Thürkegel  „  „  „ 

2.50 

— 

Dachnägel,  Nieten  und  Bolzen  .  .  .  „  ,',  „ 

2.50 

— 

Röhren  aus  Schmiedeisen . „  „  „ 

3.50 

— 

Geschnittene  Nägel . „  „  „ 

1.50 

— 

Hufeisen . ,,  ..  „ 

5.00 

— 

Stifte.  Das  Mille  unter  16  Unzen  .  .....  pro  Mille 

0.025 

— 

Das  Mille  schwerer  als  16  Unzen  pro  100  Pfund 

3.00 

— 

Holzschrauben,  2  Zoll  und  darüber  lang  .  „  „  „ 

8.00 

' — 

kürzer  als  2  Zoll . „  „  „ 

11.00 

— 

Alle  übrigen  Schrauben . 

Gusseiserne  Gefässe,  Bügeleisen,  Oefen  und  Ofenplatten 

— 

35 

pro  100  Pfund 

1.50 

— 

Röhren  aus  Gusseisen . „  „  „ 

1.50 

— 

Hohlwaare,  ernaillirt  oder  verzinnt  ,  .  .  „  „  „ 

3.50 

| 

— 
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Brucheis  eii  zum  Umschinelzen . pro  Net-Tonne 

Gusswaaren,  noch  nicht  genannt . 

Stahl  in  Irigots,  Stangen,  Blechen,  Drähten,  nicht  unter 
i/4  Zoll  pro  Pfund 

nicht  mehr  als  7  Cents  werth  pro  100  Pfund 
von  7  bis  1 1  Cents  werth  .  .  .  „  „  „ 

mehr  als  11  Cents  werth  .  .  .  „  „  „ 

Stahldraht,  unter  ^  Zoll,  aber  nicht  unter  Nr.  10  der 

Drahtleere . pro  100  Pfund 

feiner  als  Nr.  16 . „  „  „ 

Stahl-Faijondra  ht  für  Crinolinen,  Mieder,  Regenschirme, 

Hüte . pro  100  Pfund 

Stahl  in  irgend  einer  nicht  benannten  Form . 

vorausgesetzt,  dass  kein  Nachlass  wegen 
Rostung,  wovon  jedoch  das  russische  Glanz¬ 
blech  ausgenommen  ist,  gemacht  wird. 

Zug-  und  M  as  c  hin  s  äg  e  n ,  nicht  über  9  Zoll  breit 

pro  Längenfuss 


Zollsatz  in 

Gold-Dollars 

dem 

Gewichte 

nach 

in  Pro- 
centen 
d.  Wer¬ 
thes 

6.00 

_ 

— 

30 

2.25 

3.00 

— 

3.50-)- 

10 

2.504- 

20 

3.OO4- 

20 

9.00-)- 

10 

30 

0. 1 25 

über  9  Zoll  breit  . 


0.20 


Um  über  die  Entwicklung  des  gegenwärtigen  Zolltarifes 
sowie  über  die  in  den  Vereinigten  Staaten  gehandhabte  Zoll¬ 
politik  ein  Bild  zu  geben,  sollen  von  einer  Reihe  von  Jahren 
die  angewandten  Zollsätze  angeführt  werden. 

Roheisen  (inclusive  Spiegeleisen)  pro  Grosstonne  zu  1016 
Kilogramm. 

Vom  Jahre  1833  bis  1842  allmälige  Tarifsabnahme  bis  zu 
20  Procent  des  Werthes: 


Im  Jahre  1842  war  der  Zoll 


11 

n 

n 

n 

n 

n 

11 


n 

n 

n 

n 

v 

V) 

V 


1846 

1857 

1861 

1864 

1870 

1872 

1875 


*>  11 

rt  n 

n  ii 

n  ii 

n  n 

ii  ii 

ii  ii 


9  Dollars  pro  Tonne 
30  Procent  vom  Werthe 
24 

^  11  11  V 

6  Dollars  pro  Tonne 
o 

^  ii  n  ii 

7 

1  n  n  ii 

6  3 

u*'-'  ii  n  n 

7 

*  ii  ii  n 
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S tab ei s e n.  Vom  Jahre  1833  bis  1842  allmälige  Abnahme 
des  Tarifes  bis  zu  20  Procent  des  Wertkes: 


Im 

Jahre 

1842  betrug  der 

Zoll 

17 — 56 

Dollars 

pro 

Tonne 

r> 

n 

1846 

11 

H 

30 

Procent 

vom 

Werthe 

n 

ii 

1857 

11 

n 

24 

11 

n 

H 

n 

ii 

1861 

H 

n 

1 5—20 

Dollars 

pro 

Tonne 

r ) 

n 

1862 

11 

ii 

17—25 

H 

n 

11 

n 

n 

1864  30.  April  „ 

11 

r* 

20.25— 

37.50  Dollart 

>  pro  Tonn 

ii 

1864  1.  Juli  „ 

H 

n 

22.40— 

39.20 

11 

11  11 

H 

ii 

1872 

H 

ii 

20.16— 

35.28 

11 

11  Y 

H 

n 

1875 

n 

n 

22.40— 

39.20 

11 

11  H 

Eisenbahnschienen  aus 

* 

Eisen: 

Im 

Jahre 

1828  betrug 

der 

Zoll  37 

Dollars 

pro 

Tonne 

n 

ii 

1830  „ 

n 

11 

25 

Procent 

vom  Werthe 

n 

n 

1832 

ii 

n 

0 

frei 

n 

Ü 

1843 

n 

n 

25 

Dollars 

pro 

Tonne 

n 

n 

1846  „ 

ii 

ii 

30 

Procent 

vom  Werthe 

ii 

n 

1857 

ii 

ii 

24 

H 

11 

11 

n 

n 

1861 

ii 

ii 

12 

Dollars 

pro 

Tonne 

ii 

n 

1862  '  „ 

n 

ii 

13.5 

11 

ii 

11 

ii 

ii 

1864  30.  April  „ 

ii 

n 

20.25 

11 

ii 

11 

n 

n 

1864  1.  Juli  „ 

ii 

n 

13.44 

11 

n 

11 

w 

n 

1865 

n 

ii 

15.68 

n 

ii 

11 

n 

ii 

1872 

n 

n 

14.11 

n 

n 

11 

n 

n 

1875  n 

ii 

n 

15.68 

ii 

11 

ü 

Eisenbahnschienen  aus  Stahl: 

Im  Jahre  1864  betrag  der  Zoll  45  Procent  vom  Werthe 


H 

n 

1871 

H 

H 

X 

s: 

Dollars 

pro 

Tonne 

H 

n 

1873 

11 

n 

9 

11 

H 

n 

H 

H 

11 

1875 

11 

n 

GO 

r 

11 

n 

11 

Eisenbahnschienen  aus  Eisen  mit  Stahlköpfen: 


Im  Jahre  1864  betrug  der  Zoll  45  Procent  vom  Werthe 


« 

»  1871 

ü 

Y 

„  22.4  Dollars  pro  Tonne 

n 

«  1872 

H 

n 

„  20.16 

n 

„  1875 

H 

ii 

»  22.40 

Stahl  ( 

inclusive 

Bes 

seiner  und  Siemens  Martinstahl) 

Im 

Jahre  1828 

betrug  der 

Zoll 

30 

Dollars  pro  Tonne 

n 

„  1842 

11  11 

11 

30- 

■50  „  n  i' 

n 

„  1846 

11  H 

H 

30 

Procent  vom  Werthe 

n 

„  1857 

11  11 

r 

24 

11  11  11 
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Im  Jahre 

1861 

wenn 

der  Werth  unter  11  Cents 

pro 

Pfd.  1.5—2  Cents  pro  Pfund 

« 

n  n 

über  11 

n 

n 

n 

20  Procent  des  Werthes 

V  VI 

1862 

n 

n  n 

unter  11 

V) 

r> 

r> 

1.75 — 2.5  Cents  proPfd_ 

n 

n  n 

über  11 

n 

n 

» 

25  Procent  vom  Werthe 

V 

1864 

n 

r>  r> 

unter  11 

» 

r> 

V 

2.25 — 3  Cents  pro  Pfd. 

n 

n  n 

über  11 

n 

r> 

n 

3.5  Cents  pro  Pfund 
und  10  Proc.  des  Werthes 

1872  betrug  der  Zoll  10  Procent  weniger  als  im  Jahre  1864 
1875  wenn  der  Werth  unter  11  Cents  pro  Pfd.  2.25 — 3  Cents  pro  Pfund 
„  „  „  über  11  „  „  „  3.5  Cents  pro  Pfund  und 

10  Proc.  des  Werthes 


Bei  Stahl waaren  beträgt  der  Zoll  seit  1875  =  45  Procente 
des  Werthes. 

Schliesslich  sei  hier  noch  bemerkt,  dass  die  Einnahmen  aus 
den  Zöllen  sehr  bedeutend  sind,  so  betrugen  dieselben  beispiels¬ 
weise  im  Fiscaljahre  1874/75  157,167.722  Dollars  oder  55'20  Pro¬ 
cent  der  Gesammt -Staats-Einnahmen  der  Vereinigten  Staaten. 
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Das  Dominium  von  Canada  besteht  aus  den  Provinzen 
Ontario,  Quebek,  Nova-Scotia,  New-Brunswik,  Manitoba,  Britisch- 
Columbia,  New-Foundland  und  Prince  -  Edwards- Island,  und 
umfasst  einen  Flächeninhalt  von  9,203.320  Quadratkilometer, 
auf  welchem  nach  den  Zählungen  des  Jahres  1871  3,602.321  Ein¬ 
wohner  leben.  Dass  bei  einer  so  dünnen  Bevölkerung  die  In¬ 
dustrien  des  Landes  wenig  entwickelt,  ja  selbst  die  natürlichen 
Quellen  des  Bodenreichthumes  wenig  untersucht  sind,  ist  leicht 
erklärlich.  Es  steht  daher  Canada  schon  deshalb,  abgesehen 
von  weitaus  nördlicherer  Lage,  welche  nachtheilig  auf  die  Ent¬ 
wicklung  der  Industrie  einwirkt,  weit  hinter  den  Vereinigten 
Staaten  Nordamerikas  zurück,  obwohl  es  nahe  denselben  Flächen¬ 
inhalt  wie  die  Union  hat. 

Canada  ist  unzweifelhaft  reich  an  Mineralproducten,  und 
brachte  die  Ausstellung  eine  grosse  Menge  verschiedener  Erze 
aus  den  einzelnen  Provinzen,  allein  noch  weniger  ausgebildet 
als  die  Mineralgewinnung  scheint  die  Verarbeitung  der  Erze,  vor¬ 
züglich  der  Eisenerze  zu  sein.  An  Producten  der  Eisenhütten 
war  die  Ausstellung  verhältnissmässig  sehr  arm. 

Ich  will  auch  hier  zuerst  die  Materialien,  welche  für  den 
Eisenhüttenbetrieb  nothwendig  sind,  und  dann  erst  die  Producte 
betrachten. 

Brennmaterialien.  Die  Erzeugung  an  mineralischen 
Brennstoffen  betrug  nach  dem  Raport  of  Progress  1871  und  1872 


in  den  Jahren: 

1869  .  613.835  Tonnen 

1870  .  655.612  „ 

1871  .  718.292 


Ausserdem  wurden  im  Jahre  1871  noch  19.267  Tonnen 
Albertite  erzeugt. — An  Kohlen  waren  ziemlich  reiche  Sammlun- 
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langen  mit  Angabe  der  Mächtigkeit  der  einzelnen  Flötze  aus¬ 
gestellt,  so  waren  von  Hoyt  Jesse  aus  Acadia  Mines,  Nova-Scotia, 
Kohlen  aus  einem  6  Meter  mächtigen  Flötz,  ebenso  von  Simpson 
James  aus  International  Mines,  Nova-Scotia,  Kohlen  aus  einem 
Flötze  von  ähnlicher  Mächtigkeit  ausgestellt. 

Aus  Albion  Mines,  Pictou  County,  Nova-Scotia,  in  welcher 
ein  Kohlenflötz  von  etwas  mehr  als  11  Meter  Mächtigkeit  abgebaut 
wird,  waren  von  Hudson  James  Kohlen  von  folgender  Zusam¬ 
mensetzung  ausgestellt: 

Hauptbank  Liegundbauk 


Feuchtigkeit .  1'48 

Gase . 24-28 

Fester  Kohlenstoff . 66-50 

Aschengehalt  .  7-74 


Zusammen  .  100*00 


2-54 

20-46 

68-50 

8-50 

100-00 


Die  Kohle  scheint  gut  zu  backen,  und  waren  die  aus¬ 
gestellten  Cokes  recht  hübsch.  In  den  Kohlen  sind  fünf  gesonderte 
Partien  von  Eisenerzen  eingelagert,  welche  eine  Gesammt- 
mächtigkeit  von  0'6  Meter  haben. 

Die  Albertite  aus  den  Albert  Mines,  New-Brunswik,  waren 
von  E.  K.  Ketchum  und  J.  Byers  ausgestellt. 

Eicht  ganz  unbedeutend  ist  die  Erzeugung  von  Rohpetro¬ 
leum,  es  betrug  dieselbe  im  Jahre  1871  490.893  Hektoliter. 

Eisenerze.  Sehr  reich  war  die  Ausstellung  an  Eisenerzen, 
und  scheint  Canada  jedenfalls  sehr  reich  an  Eisenerzen  der 
verschiedensten  Gattungen  zu  sein. 

Die  Ausstellung  der  Eisenerze  will  ich,  soweit  es  mir  möglich 
ist,  hier  dadurch  zu  erläutern  suchen,  dass  ich  aus  dem  Geo- 
logical  Survey  of  Canada  1874,  welches  Werk  ebenfalls  ausgestellt 
war,  die  Analysen  der  wichtigsten  Erze  hier  anführe.  (Seite  205.) 

Diese  Magnetite  zeichnen  sich  durch  einen  hohen  Eisen¬ 
halt  und  wenigstens  theilweise  durch  einen  sehr  geringen  Gehalt 
an  Phosphor  aus. 

Auch  an  Hämatiten  ist  Canada  reich,  und  dienen  folgende 
Analysen  (Seite  205)  als  Beispiele. 

Diese  Rotheisensteine  gehören  -  somit  zu  den  reichsten  Erzen, 
allein  der  Gehalt  an  Phosphorsäure  ist  wenigstens  theilweise  schon 
empfindlich  hoch.  Die  Ilmenite,  die  an  mehreren  Orten  gefunden 
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Ai  agnetite. 


Hüll  ausgestellt  von 
Baldwin 

Madoc  von 
Lloyd 

H.  C. 

Blairton 
Min  es 
Beimont 

Snowdon 

currente 

Erzeugung 

ausgesuchte 

Probe 

Petersboro  County 

Q  u  e 

b  e  k 

Ontario 

Eisenoxyd  . 

Eisenoxydu!  . 

J  73  90 

93-82 

89-22 

72-80  | 

58-35 

24-87 

Manganoxyd  .... 

0 

0-12 

0 

— 

0-13 

Thonerde  .... 

061 

0-79 

— 

— 

0-42 

Kalkerde . 

0 

0-45 

0 

1-67 

1-43 

Talkerde . 

1-88 

0-94 

— 

6-86 

2-56 

Kieselerde  u.  unlöslich 

20-27 

375 

10-42 

14-73 

1117 

Phosphor  . 

0  027 

0-08 

0  012 

0-035 

0-07 

Schwefel . 

0-085 

0-11 

0-073 

0-027 

0-04 

Titansäure  . 

0 

— 

— 

— 

0-73 

Wasser  .... 

3-27 

— 

— 

3-50 

— 

Kohlensäure  .  .  . 

— 

— 

— 

1-50 

— 

Summe  .  . 

100-042 

100-06 

99-725 

101-142 

99-77 

Eisengehalt . 

53-51 

67-94 

64-61 

52-72 

60-19 

H  ä  m  a  t  i  t 

e 

1 1  m  e  n  i  t  e 

teste  Hämatit 
Haycock  Mines, 
ton,  Provinz  Q 

ausgesuclite 

Stücke 

e  von 

Tempel- 

uebeck 

durchschn. 

Probe 

Hämatite  vom  East 
River,  Pictou  County, 
Provinz  Nova  Scotia 

Bay  St.  Paul 
Provinz 
Quebeek 

Eisenoxyd 

88-08 

89-80 

85-45 

1 

92-01 

96-63 

10-42 

20-35 

Eisenoxydul  . 

6'86 

7-06 

5-24 

1 75-67 

— 

0-89 

37-06 

29-59 

Manganoxyd 

0-24 

Spur 

0-15 

0-52 

2-16 

— 

— 

— 

Thonerde  .... 

— 

— 

— 

0  45 

0-21 

— 

— 

4-00 

Kalkerde  .  .  . 

0-55 

Spur 

0-41 

1-37 

0-71 

— 

— 

1-00 

Talkerde  .... 

0-15 

0-22 

0-17 

0-46 

0-20 

— 

3-60 

3-17 

Kieselerde  und  un- 

löslich  .... 

0-26 

0-11 

5-77 

19  43 

3-68 

3-20 

— 

1-91 

Phosphorsäure  .  . 

0-16 

Spur 

0-13 

0-22 

0-08 

■— 

— 

■ — 

Schwefel  .  .  . 

0  03 

Spur 

0-07 

0-29 

0-16 

0-06 

— 

— 

Titansäure  .  .  . 

3-17 

2-34 

2-12 

Spur 

Spur 

— 

48-60 

40-00 

Graphit  .... 

0-35 

0-43 

0-28 

— 

— 

— 

— 

— 

Kohlensäure  .  . 

— 

- - 

— 

1-59 

0-79 

— 

— 

— 

Wasser  .  .  . 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

Summe  . 

Eisengehalt  .  .  . 

99-83 

99-96 

99-79 

100-00 

100-00 

100-78 

99-68 

100-00 

66-99 

68-35 

63-89 

54'36 

64  41 

68'33 

3612 

37-24 
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werden,  haben  einen  sehr  schwankenden  Gehalt  an  Titansäure, 
der  häutig  nur  20  Procente  oder  weniges  darüber  erreicht. 

Endlich  waren  noch  Limonite  und  Sumpferze  in  ziem¬ 
licher  Menge  ausgestellt.  Die  Zusammensetzung  kann  aus  fol¬ 
genden  Analysen  entnommen  werden: 


Acadia 

Mines 

Limonite 

Sumpferz  v. 

Thoneisenstein 

von  Dist.  Hills 

</.  %. 
o  - 

c n 

.2  o 
-£  © 

Cuinberland 

Brook 

North  Vein 

Cuinberland 

Brook 

South  Vein 

Fraser 

Saddler 

Cullens 

Area  j 

L’Islet 

i 

St. 

Maurice 

Pictou  County 

3  r  o  v 

i  n  z  Nova 

S  c  o  t  i 

a 

Quebeck 

Eisenoxyd . 

84-73 

82-65 

82-13 

79-68 

85-01 

76  93 

69-64 

77-60 

1-46 

Eisenoxydul . 

Spur 

Spur 

1-00 

— 

— 

4.97 

7-25 

— 

51-98 

Manganoxydul . 

0-23 

0-25 

0-72 

2-51 

0-38 

0-07 

0-05 

0-30 

118 

Thonerde . 

0-23 

0-56 

0-66 

0-63 

0-69 

1-02 

0-90 

— 

2-31 

Kalkerde . 

0-14 

0-15 

0-88 

0-57 

0-49 

0-31 

0-53 

— 

1-14 

Talkerde . 

014 

o-io 

0-25 

0-34 

019 

0-05 

Spur 

— 

0-65 

Kieselerde  und  unlöslich  . 

2-67 

4-79 

1  93 

3-05 

2-14 

5-84 

1-93 

5-40 

703 

Phosphorsäure  . 

0T9 

0  38 

0-86 

0-44 

Spur 

0-99 

Spur 

1-81 

0-200 

Schwefelsäure . 

0-01 

0-02 

004 

0-01 

0  055 

011 

005 

— 

0102 

Wasser . 

1140 

10-82 

14-51 

12-43 

1113 

9-64 

22  04 

17-25 

1-38 

Kohlensäure  . 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

31-85 

Summe  .  . 

99-74 

99-72 

99-98 

99-66 

100-085 

99-94 

102-39 

102-36 

99-282 

Metallisches  Eisen  .... 

59  31 

57-86 

58-27 

55-78 

59-51 

57-72 

54-37 

54-32 

41-49 

Phosphor  . 

0-08 

0-17 

0-37 

0  19 

000 

0-43 

Spur 

0-89 

0-087 

Schwefel . 

0-004 

0-008 

0016 

0  004 

0-022 

0-046 

0-02 

— 

0-068 

Auch  diese  Ei 

■ze  g 

ehör< 

sn  zu  dei 

n  reich 

teren 

dies 

er  G 

attun^ 

und  zeichnen  sich  durch  einen  sehr  geringen  Gehalt  von  Kiesel¬ 
erde,  sowie  auch  meist  von  Schwefel  aus,  hingegen  sind  dieselben 
wenigstens  theilweise  reich  an  Phosphor. 

Die  Production  an  Eisenerzen  betrug  im  Jahre  1871  nur 
129.363  Tonnen,  von  welchen,  wie  wir  später  sehen  werden, 
nur  wenig  in  Canada  verarbeitet  wird.  Erwähnen  muss  ich  aber 
noch,  dass  im  Jahre  1871  an  Manganerzen  635  Tonnen  erzeugt 
wurden.  Wenn  diese  Erze  (Pyrolusite),  wie  sie  von  A.  Markham 
in  Hammond  New-Brunswik,  sowie  von  J.  Brown,  Nova-Scotia, 
ausgestellt  wurden,  auch  nur  für  chemische  Fabriken  bestimmt  sein 
mögen,  so  liegt  es  doch  sehr  nahe,  das  Materiale  für  Spiegeleisen¬ 
erzeugung  hier  zu  suchen. 

Von  den  im  Eisenhüttenwesen  verwendbaren  Materialien, 
welche  Canada  ausstellte,  muss  ich  noch  den  Gra phit  erwähnen, 
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weil  Amerika  sein-  arm  an  Graphit  ist  und  einen  Tlieil  seines 
Graphits  aus  Europa  und  aus  Ceylon  bezieht. 

Von  den  drei  Ausstellern  will  ich  nur  erwähnen:  Plum- 
bago  Company  von  Buckingham  in  der  Provinz  Quebek.  Es  hatte 
diese  Firma  ein  Stück  Graphit  im  Gewichte  von  2211  Kilogramm 
ausgestellt,  welches  dem  äusseren  Aussehen  nach  recht  hübsch 
war.  Leider  war  dem  Stücke  keine  Durchschnittsanalyse  des 
Graphits  beigegeben;  Tiegel  sowie  aus  dem  Graphit  erzeugte  Blei¬ 
stifte  sollten  die  vorzügliche  Qualität  desselben  zeigen.  Canada 
erzeugt  pro  Jahr  nahe  270  Tonnen  Graphit. 

Eisenfabricate.  Unter  allen  von  Canada  ausgestellten 
Producten  des  Eisenhüttenbetriebes  war  ein  Roheisenstück  am 
meisten  auffallend,  weil  es  im  Catalog  unter  folgendem  Titel 
angekündigt  war:  Pig  iron,  smelted  with  pure  petroleum  (Roh¬ 
eisen,  geschmolzen  mit  reinem  Petroleum).  Dieses  weisse  Roheisen 
war  von  der  Aydon  Patent  Smelting  Company,  Mormora, 
Ontario,  ausgestellt.  Es  sollte  dies  ein  aus  canadischen  Magnet¬ 
eisensteinen  mittelst  Petroleum  und  Dampf  erzeugtes  Eisen  sein. 
Angegeben  wurde,  dass  für  die  Erzeugung  von  1  Tonne  Eisen 
nur  2  Barrels  =  325-5  Liter  Petroleums  erforderlich  gewesen 
waren,  und  dass  man  gegenüber  der  Verwendung  von  Kohle  die 
halben  Kosten  bei  Anwendung  dieses  Processes  erspare.  Allein 
beim  Drängen  um  nähere  Auskünfte  wurde  angegeben,  dass  die 
Versuche  noch  im  Zuge  seien,  und  schliesslich  schien  es,  dass  das 
Roheisen  nur  mit  Petroleum  umgeschmolzen  wurde.  Es  scheint 
daher,  dass  die  Erzeugung  des  Roheisens  unter  Anwendung 
von  Petroleum  bis  zur  thatsächlichen  Durchführung  noch  sehr 
vieler  Versuche  bedürfe. 

Steel  Company  of  Canada  in  Londonderry,  Nova- 
Scotia,  stellte  Limonite,  Ankerite,  daraus  erzeugtes  Roheisen, 
Hartwalzen ,  Schalengussräder,  Feinguss,  sowie  einige  Stahl¬ 
proben  aus. 

Die  Gesellschaft  verfügt  über  einen  Holzkolilen-Hohofen  von 
10675  Meter  Höhe,  welcher  im  Kohlensack  einen  Durchmesser 
von  2-745  Meter  hat.  In  24  Stunden  werden  59  bis  60  Gichten 
durchgesetzt,  welche  aus  je  6-69  Hektoliter  Holzkohlen,  250  Kilo¬ 
gramm  Limonite  und  41  Kilogramm  Ankeriten  als  Zuschlag 
bestehen. 
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Zur  Erzeugung  einer  Tonne  Roheisens  waren  im  Jahre  1873 
erforderlich : 


2  Tonnen  Erze  ä  2.50  Dollars .  5.00  Dollars 

0*3  „  Anthracit  ä  1.10  „  . 0.36  „ 

147  Busheis  Holzkohle  (5P78  Hektoliter)  a  7\5  Cents  .  11.02  „ 

Arbeitslöhne . 2.80  „ 

Generalkosten . .  .  .  1.50  „ 


Zusammen  .  20.68  Dollars 

Die  Jahreserzeugung  dieses  Werkes  erreicht  nahe  2000 
Tonnen. 

Mc.  Dougall  John  &  Sons.  Three  Rivers  in  der  Provinz 
Quebek  hat  zu  St.  Maurice  einen  der  ältesten  Hohöfen  Canadas. 
Derselbe  wurde  1737  erbaut.  Ausgestellt  waren  Holzkohlen-Roh- 
eisen,  Stabeisen,  kalt  gebogen  und  gewunden,  Achsen,  Toma¬ 
hawk  etc. 

Der  gegenwärtig  in  Betrieb  stehende  Hohofen  hat  9-2  Me¬ 
ter  Höhe,  einen  Durchmesser  im  Kohlensack  von  2’1  Meter, 
und  verbraucht  pro  Tonne  Roheisen  180  Busheis  =  63-4  Hek¬ 
toliter  Holzkohlen. 

Das  Roheisen,  aus  Sumpferzen  erblasen,  enthält: 


Graphit  .  .  . 

. 2-830 

Procent 

Kohlenstoff  eh.  g . 

. 1-100 

r 

Silicium  .  .  • . 

.  .  .  •  .  0-860 

n 

Schwefel . 

. 0-025 

fl 

Phosphor . 

. 0-450 

» 

Mangan . 

. 1-240 

n 

Dieses  Roheisen  soll  in  Montreal  zum  Räderguss  verwendet 
werden. 

Canadian  Titanic  Company  von  Bay  St.  Paul  in  der 
Provinz  Quebek  stellte  titanhältiges  Roheisen  aus.  Obwohl  der 
daselbst  in  Betrieb  stehende  Hohofen  12*2  Meter  Höhe  und 
4'27  Meter  Durchmesser  im  Kohlensack  hat,  somit  den  früher 
genannten  in  seinen  Dimensionen  bedeutend  üb  er  trifft,  so  ver¬ 
braucht  derselbe  doch  des  bedeutenden  Titangehaltes  der  Erze 
halber  viel  mehr  Holzkohle,  und  zwar  190  bis  237  Busheis  = 
6694  bis  83-49  Hektoliter.  Auffallend  ist,  dass  Riley  in  diesem 
Roheisen,  welches  aus  den  früher  angeführten  Ilmeniten  erblasen 
wurde,  nahe  0-7  Procente  Chrom  fand. 
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Erwähnen  muss  icli  noch,  dass  Co  Id  Brook,  Rolling- 
Mills  Comp,  zu  Mosepath  in  der  Provinz  New-Brunswik,  nach 
beiden  Enden  zu  conisch  gewalztes  Eisen  für  Schiffsrippen 
sowie  verschiedene  Sorten  von  Nägeln  ausstellte. 

Wenn  man  bedenkt,  dass  in  Canada  bis  zum  Jahre  1874 
nicht  mehr  als  17,  meist  sehr  kleine  Holzkolden-Hohöfen  erbaut 
wurden ,  von  welchen  mehrere  nicht  in  Betrieb  stehen  oder 
schon  Ruinen  geworden  sind ,  so  kann  man  daraus  ersehen, 
dass  die  Roheisenproduction  Canadas  sehr  gering  sein  muss, 
und  dass  sie  schwerlich  mehr  als  10.000  Tonnen  betragen 
dürfte. 

Der  Ueberschuss  an  erzeugten  Erzen  wird  theilweise  nach 
den  Vereinigten  Staaten  Nordamerikas  verkauft. 

Zweifellos  erscheint  es  wohl,  dass  die  Hauptbedingungen 
zur  Entwicklung  einer  bedeutenden  Eisenindustrie,  gute  Eisen¬ 
erze,  grosse  Wälder  und  Kohlenablagerungen,  vorhanden  sind, 
dass  es  aber  vielleicht  an  Capital,  an  dem  erforderlichen  Schutz, 
den  nothwendigen  Communicationsmitteln  etc.  fehle.  Dem  Mutter¬ 
lande  scheint  es  nicht  wünschenswerth  zu  sein,  dass  sich  in  den 
Colonien  eine  bedeutendere  Eisenindustrie  entwickle. 
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MEXICO. 


Die  Ausstellung  von  Mexico  war  reich  an  schönen  und  inter¬ 
essanten  Mineralien  und  hatte  mehr  über  die  bis  jetzt  nocli  sehr 
wenig  entwickelte  Eisenindustrie  eingebracht,  als  auf  den  früheren 
Ausstellungen,  weshalb  ich  das  Wenige,  was  vorhanden  war, 
erwähnen  zu  müssen  glaube. 

Mexico  besitzt  mineralische  Brennmaterialien,  welche  aber 
bis  jetzt  nicht  ausgenützt  werden. 

An  Eisenwerken  besitzt  dasselbe  sieben ,  welche  ich  hier 
sammt  den  von  einigen  derselben  ausgestellten  Producten  anfüh¬ 
ren  will. 


In  der  Provinz  Jalisco  kommen  reiche  Erze  vor,  welche  nach 
den  beigegebenen  Analysen  folgende  Zusammensetzung  haben : 


E 

r  z  e  der  Grube 

von  To  catos 

Erze 

der 

Grube 

Amole 

Erze  der 

Grube 

La  Mora 

Kieselerde . 

1T4 

1-70 

2-81 

9-50 

4-72 

27-50 

3-24 

Wasser  ...  .  . 

0  90 

1  16 

0-55 

0-30 

5-69 

6-21 

— 

Thon erde  . 

0*76 

0-58 

2-36 

2-03 

1-20 

2-10 

2-88 

Phosphorsäure  .... 

0-39 

0-06 

0-21 

Spur 

0-47 

0  46 

0-37 

Eisenoxyd . 

95  97 

95-97 

69-68 

64-39 

86-67 

63-38 

68-61 

Eisenoxydul  . 

— 

— 

22-68 

22-68 

— 

— 

22-73 

Manganoxyd  ..... 

— 

— 

— 

— 

0-52 

— 

0-52 

Kalkerde . 

0-32 

0-27 

0-28 

0-20 

0-48 

0-25 

0-34 

Talk  erde . 

0-52 

0-26 

1-43 

0-90 

0-25 

0-10 

1.31 

Summe  .  .  . 

Eisenhalt . .  . 

100-00 

100-00 

100-00 

100-00 

100-00 

100-00 

100-00 

67-18 

67-18 

66-44 

62"73 

66  67 

44-36 

66-72 

Diese  Erze  werden  in  den  Hütten  von  Coinanjo  und  von 
Tula  aufgearbeitet.  Die  von  dem  letzteren  Werke  ausgestellten 
Eisenproben  zeigten  folgende  absolute  Festigkeit : 


Mexico. 


£11 


Ein  Stab  von  quadratischem  Querschnitte  riss  erst 


bei  einer  Belastung  von  4137  Kilo  pro  Quadratcentimeter 


ein  zweiter  Stab 
ein  Kundstab 


Es  ist  daher  die  Qualität  des  daselbst  erzeugten  Eisens 


eine  ganz  gute. 

Im  Staate  Hidalgo  bestehen  zwei  Eisenhütten,  und  zwar  eine 
in  Zacualtipan,  welche  Hämatite  verschmilzt,  und  die  Ferreria 
de  la  Encarnacion,  welche  das  in  zwei  Holzkohlen-Hohöfen 
aus  Magnetiten  erblasene  Roheisen  in  Frischfeuern  aufarbeitet 
und  zu  currenten  Stabeisensorten  auswalzt  und  ausschmiedet.  Die 
ausgestellten  Stäbe  von  Quadrat-,  Rund-  und  Flacheisen  hatten 
ein  recht  hübsches  Aussehen. 

Die  übrigen  drei  Hütten  Mexicos,  und  zwar  Terro  Mercado 
im  Staate  Durango,  Ferreria  de  la  Trinidad  im  Staate  de  la 
Puebla  und  Ferreria  de  T emascaltepec  im  Staate  Mexico 
hatten  nichts  ausgestellt. 

Ueber  die  Grösse  der  Eisenproduction  in  Mexico  waren 
keine  Daten  zu  erhalten ,  es  dürfte  dieselbe  aber  sehr  gering 
sein,  vielleicht  kaum  einige  tausend  Tonnen  erreichen. 
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Wenn  es  auch  in  dem  bei  Gelegenheit  dei’  Ausstellung 
officiell  veröffentlichten  Werke  über  Brasilien  auf  Seite  74  heisst: 
Das  Eisen  bildet  eines  der  grössten  Reichthums-Elemente  Bra¬ 
siliens  etc.,  so  war  die  Eisenindustrie  doch  nur  in  sehr  unter¬ 
geordneter  Weise  auf  der  Ausstellung  vertreten,  und  ist  dieselbe 
auch  zweifelsohne  sehr  wenig  entwickelt.  —  Wenn  auch  das 
Vorkommen  von  mineralischen  Brennstoffen  nachgewiesen  und 
Kohlen  aus  den  Gruben  der  Provinzen  Parana,  St.  Catharina, 
San  Pedro  do  Rio  Grande  do  Sul  etc.  ausgestellt  waren,  so 
scheinen  dieselben  doch  noch  nicht  in  der  Eisenindustrie  ver¬ 
wendet  zu  werden.  Es  ist  dieselbe  gegenwärtig  nur  auf  die  Ver¬ 
wendung  vegetabilischen  Brennstoffes  beschränkt. 

Das  wichtigste  Eisenwerk  in  St.  Paulo  am  Ipanema,  seit 
dem  Jahre  1865  in  Betrieb,  hatte  verschiedene  Sorten  weichen 
Eisens  mit  Qualitätsproben  und  etwas  Gusswaare,  besonders 
Kunstguss  ausgestellt.  —  Gusswaaren  waren  ferners  noch  aus¬ 
gestellt  von  Bierremback  &  Brothers  in  St.  Paulo,  welche 
auch  Schrauben  ausstellten,  von  Hargraaves  und  Irmeas,  sowie 
von  Conto  dos  Santos  aus  Rio  de  Janeiro,  und  endlich  von 
der  Giesserei  des  Arsenals,  welche  vorzüglich  Kunstguss  brachte. 

Ueber  Qualität  und  Menge  der  Production  war  weder  den 
ausgestellten  Objecten  etwas  beigegeben,  noch  waren  Daten  bei 
der  Commission  zu  erhalten. 


Die  übrigen  Staaten  Amerikas  hatten  in  ihren  Aus¬ 
stellungen  keine  Eisenfabricate,  und  nur  in  untergeordneter  Menge 
Eisenerze  ausgestellt.  In  der  That  ist  die  Eisenindustrie  der¬ 
selben  gleich  Null  zu  setzen,  wenn  wir  sie  mit  der  Nordamerikas 
vergleichen. 
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Alle  Länder  Amerikas,  mit  Ausschluss  der  Vereinigten 
Staaten ,  dürften  zusammengenommen  kaum  mehr  als  25.000 
Tonnen  erzeugen.  Es  ist  dies  im  Verhältniss  zur  Grösse  der 
Länder  eine  sehr  geringe  Menge,  und  wenn  auch  der  Verbrauch 
an  Eisen  in  diesen  Ländern  gegenwärtig  noch  ein  sehr  geringer 
ist,  so  übersteigt  derselbe  doch  noch  immer  die  Production  derselben 
bedeutend,  weshalb  diese  Länder  ein  gutes  Absatzgebiet  für  die 
Eisenindustrien  anderer  Länder  sind  und  voraussichtlich  noch 
lange  bleiben  werden,  weil  eine  Entwicklung  der  Eisenindustrie 
in  diesen  Ländern,  wo  Mangel  an  Arbeitskräften,  tlieilweise  auch 
an  Brennmaterialien,  getroffen  wird,  hingegen  die  Sucht,  edle 
Metalle  zu  gewinnen  vorherscht,  gewiss  nicht  in  nächster  Zeit  zu 
erwarten  steht. 

Es  dürfte  sich  daher  lohnen,  mit  diesen  Ländern  Handels¬ 
verbindungen  anzuknüpfen,  um  wenigstens  werthvollere  Eisen- 
und  Stahlfabricate  dahin  abzusetzen. 
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Die  Ivohlenproduction  Englands  hat  sich  in  den  letzten 
Jahren  nicht  wesentlich  geändert,  obwohl  dfe  Stockung  in  der 
Eisenindustrie  daselbst  ebenso  wie  in  anderen  Ländern  naclithei- 
lig  einwirkte.  Es  betrug  dieselbe  in  den  Jahren: 


1870  .  112,198.091  Tonnen  zu  1000  Kilogramm 

1871  119,229.660  „ 

1872  .  125,473.273 

1873  129,049.015  „  „ 

1874  127,069.003  „  „ 

1875  133,976.978  „  „  „  „ 


Die  Menge,  die  vorzügliche  Qualität  und  der  verhältniss- 
mässig  billige  Preis  der  Kohlen  sichern  wenigstens  für  den  Augen¬ 
blick  England  noch  die  Herrschaft  auf  dem  Eisenmarkte. 

Wenn  auch  von  manchen  Ländern  alles  aufgeboten  wird, 
einen  Theil  des  Eisenmarktes  zu  erringen,  so  gelingt  dies  nur 
in  vereinzelten  Fällen,  und  selbst  ein  grosser  Theil  der  Eisen 
producirenden  Länder  muss  Anstrengungen  machen,  um  das 
Ueberschwemmen  des  eigenen  Landes  mit  englischem  Eisen  fern¬ 
zuhalten.  Es  sind  diese  Verhältnisse  leicht  erklärlich,  wenn  man 
die  Erzeugung  an  Roheisen  in  den  letzten  Jahren  betrachtet. 


Es  betrug 
1870  .  . 

dieselbe  in  den  Jahren: 

1000 

Kilogramm 

1871  .  . 

.  6,733.214 

V 

1872  .  . 

n 

1873  .  . 

. 6,671.514  *)  „ 

V 

V> 

1874  .  . 

.  6,087.271 

VI 

n 

1875  .  . 

.  6,467.309 

n 

•n 

Die  Ausstellung  Grossbritanniens  war  im  Verhältnisse  zur 
Ausdehnung  seiner  Eisenindustrie  eine  bescheidene  zu  nennen, 


*)  Bei  der  Zusammenstellung  der  Eisenproduction  auf  der  Erde  (Seite  2) 
wurde  diese  Zahl  durch  Uebersehen  in  englischen  Tonnen  angegeben. 
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was  wohl  leicht  dadurch  zu  erklären  ist,  dass  England  nur  zu 
gut  weiss,  dass  der  Eisenmarkt  in  den  Vereinigten  Staaten 
verloren  ist  und  nicht  wieder  errungen  werden  kann.  Es  sind 
nur  einige  wenige  Artikel,  welche  England  nach  den  Vereinigten 
Staaten  abzusetzen  vermag.  Von  den  Ausstellungsobjecten  glaube 
ich  der  Vollständigkeit  halber  folgende  anführen  zu  müssen: 

Whit  we  11  Th  omas,  Thornaby  Iron  Works,  Stockton-on- 
Tees,  hatte  zwei  nahe  gleiche  Ausstellungen,  und  zwar  im  Haupt¬ 
gebäude  wie  in  der  Maschinenhalle:  Eine  reiche  Sammlung  von 
Cumberland-Erzen  und  Proben  des  daraus  erzeugten  Roheisens 
und  Bessemermetalls,  endlich  auch  Modelle  und  Zeichnung  des 
nach  ihm  benannten,  schon  auf  der  Ausstellung  in  Wien  im 
Jahre  1873  gebrachten  Windwärme-Apparates.  Um  zu  zeigen,  wie 
die  Anwendung  seines  Systemes  Verbreitung  findet,  gibt  er  über 
die  Anzahl  der  gebauten,  betriebenen  und  im  Bau  begriffenen 
Apparate  folgende  Tabelle: 


Anzahl  der 
Firmen 

Hohöfen 

App 

im  Bau 

arate 

in  Betrieb 

England . 

11 

28 

31 

82 

South  Wales  .  .  . 

2 

2 

— 

8 

Frankreich  . 

7 

10 

19 

18 

Belgien . 

3 

6 

26 

— 

Deutschland  .  . 

13 

20 

60 

20 

Luxemburg  .  .  . 

3 

4 

— 

12 

Oesterreich  .... 

1 

1 

3 

— 

Spanien  ..... 

1 

2 

6 

— 

Vereinigte  Staaten 

5 

7 

22 

4 

Zusammen  . 

46 

80 

167 

144 

Ich  habe  an  der  von  Whit  well  gegebenen  Tabelle  nur 
die  vier  auf  Cedar  Point  Iron  Works  in  Betrieb  stehenden 
Apparate  in  die  betreffende  (Jolonne  aufgenommen. 

Die  seit  dem  Jahre  1873  erzielte  Verbreitung  dieser  Appa¬ 
rate  ist  eine  bedeutende  zu  nennen,  da  damals  bei  57  Hohöfen 
nur  58  Apparate  in  Thätigkeit  und  161  im  Bau  waren. 

Erwähnen  muss  ich  noch,  dass  auch  Pläne  für  Heizung 
und  Ventilation  von  Zimmern,  Schulen  etc.  nach  demselben 
Principe  aufgelegt  waren. 
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Siemens,  Charles  William,  Civilingenieur  in  London, 
stellte  Zeichnungen  seiner  sowohl  im  Eisenhüttenwesen  wie  in 
der  Glasindustrie  in  Anwendung  stehenden  Oefen  aus.  Ferners 
gab  er  der  Ausstellung  auch  wieder  die  bereits  in  Wien  ge¬ 
brachten  Modelle  seines  rotirenden  Ofens  zur  directen  Eisen¬ 
erzeugung  sammt  der  schon  damals  gebrachten  Beschreibung  bei, 
weshalb  ich  diesen  Gegenstand  einfach  übergehen  will.  Ausser¬ 
dem  waren  Pyrometer  ausgestellt. 

Der  Ausstellung  waren  ferners  Zahnräder  aus  Martinsstahl, 
in  Siemensöfen  erzeugt,  zu  Pittsburg  von  der  Crucible  Cast 
Steel  Casting  Co.  gegossen,  beigegeben,  welche  unter  dem  Ham¬ 
mer  kalt  zusammengeschmiedet  waren,  um  die  Qualität  des  Pro- 
ductes  zu  zeigen. 

Interessant  war  die  von  Siemens  gebrachte  Ausstellung  von 
Festigkeitsproben  über  das  von  der  Landore  Steel  Compagny 
erzeugte  und  zu  Blechen  verwalzte  Materiale.  Es  dienen  die¬ 
selben  vorzüglich  dazu,  zu  zeigen,  dass  die  Bleche  in  der 
Walzrichtung  sowie  in  der  darauf  senkrechten  nahe  dieselbe 
Festigkeit  zeigen,  und  dass  das  Materiale  von  vorzüglicher  Qua¬ 
lität  sei. 

Diese  Proben  waren  deshalb  noch  von  besonderem  Interesse, 
als  das  für  dieselben  verwendete  Materiale  mittelst  des  Landore- 
Processes  «erzeugt  wurde.  (Tabelle  Seite  217.) 

Jessop,  William  &  Sons,  Park  and  Brighside  Works, 
Sheffield,  stellte  rohe  Ingüsse  aus  Tiegelgussstahl  sowie  verarbei¬ 
teten  Stahl  aus,  darunter  Blätter  für  Circularsägen  von  2‘30  Meter 
Durchmesser,  Stahlblätter  für  Handsägen  0T2  Meter  breit,  0  001 
Meter  stark  und  68  Meter  lang.  Stahldraht  5  Millimeter  stark  und 
183  Meter  lang,  und  endlich  Stangen  von  Werkzeugstahl,  rund, 
sechskantig,  vier-  und  dreikantig  abgeschmiedet.  Bemerken  will  ich 
hier  noch,  dass  Stahl  von  dieser  Firma  von  den  Drahtfabriken  Nord¬ 
amerikas  mit  besonderer  Vorliebe  für  Zieheisen  verwendet  wird. 

Smith,  Frederik  &  Co  mp.,  Caledonia  Wo rks,  Halifax, 
Yorkskire,  stellte  vorzüglich  schöne  Drähte  selbst  bis  zu  den 
feinsten  Nummern,  bis  zu  Nr.  45  der  englischen  Drahtleere,  aus, 
von  welchen  1  Kilogramm  19'4  Kilometer  Länge  hatte.  Unter 
den  Drähten  waren  auch  solche,  welche  aus  Holzkohlen-Roheisen 
erzeugt  waren,  zu  sehen. 
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Nummer  der  Probe 

Dicke  des  Bleches 

iu  Millimetern 

Belastung  in 
Kilogr.  pro 
Quadrat- 
Centimeter 

Verhältniss  der  Be¬ 
lastung  an  der  Elasti- 
citäts- Grenze  zu  der 
Belastung,  bei  welcher 

der  Bruch  erfolgte 

Verengung  des  Quer¬ 

schnittes  in  Procenten 

Belastung  pro  Quadrat- 

oentimeter  des  Reiss- 

querschiHttes  in  Kilogr. 

Dehnung  in  Procenten 

hei  einer  Belastung 

von  4318  Kilogr.  pro 

Quadratcentimeter 

Schliessliche  Dehnung 

in  Procenten 

Bruch- Ansehen 

an  der 
Elasti- 
crtäts- 
Grenze 

bei 

welcher 
der 
Bruch 
ei  folgte 

Versuche, 

ausgeführt  mit  Stäben,  welche 

in  der  Walzrichtung 

aus  dem  Blech  genommen  wurden. 

Unausgeg 

1  ü  h  t: 

1 

8-91 

2430 

5116 

47-4 

37-5 

8185 

4-50 

22-3 

sehnig 

2 

18-04 

2134 

4697 

45-4 

44-7 

8507 

6-75 

24  5 

n 

Mittel 

2272 

4306 

46-4 

411 

8352 

5-62 

23  4 

sehnig 

Aus 

geglüht: 

o  © 

1 

8  91 

2211 

4730 

46-4 

43-1 

8289 

8-00 

24-8 

sehnig 

2 

10-17 

2190 

4662 

46-9 

44-7 

8438 

8-08 

21-1 

3 

10-17 

2092 

4637 

451 

38-5 

7540 

8’50 

24  8 

1' 

4 

12-71 

2064 

4621 

44-6 

44-5 

8327 

8-66 

26-4 

r> 

5 

15-76 

1846 

4339 

42-6 

43-3 

7664 

13-80 

25-5 

ii 

6 

1779 

1720 

4218 

40-7 

45  5 

7738 

17-72 

25-0 

ii 

Mittel 

2020 

4536 

44-4 

43  2 

8009 

10-79 

24-6 

sehnig 

Versuche,  mit  Stäben  senkrecht  auf 

die  Walzrichtung  aus 

de  m 

Blech  geschnitten. 

Unausgeglüht: 

1 

8-91 

2408 

5101 

47-2 

37-5 

8171 

4  52 

22-4 

sehnig 

2 

18-04 

2134 

4727 

45-1 

43-6 

8391 

7-07 

24-7 

Mittel 

|; 

2281 

4915 

46-1 

405 

8281 

5  79 

23-5 

sehnig 

A  n  s 

geglüht: 

i 

8-91 

2190 

4695 

46-6 

46  6 

8795 

939 

26-4 

sehnig 

2 

10-17 

2176 

4700 

46  3 

49-6 

9326 

9-07 

26-3 

3 

10-17 

2106 

4618 

45  6 

39-0 

7575 

7-81 

20  4 

11 

4 

12-71 

2092 

4671 

44  8 

46-7 

8770 

8-50 

20-2 

H 

5 

15-76 

1866 

4251 

434 

35'3 

6574 

16-61 

22-7 

„ 

6 

17-79 

1650 

4227 

40-0 

50‘7 

8577 

17-30 

26-0 

- 

Mittel 

2012 

4527 

44-5 

44-9 

8234 

11-44 

23-6 

sehnig 

Smith  William  and  Son  hatten  vorzüglich  Stahldrähte 
ausgestellt,  darunter  Claviersaiten  und  Drähte  für  Uhrenspindeln, 
sowie  Gussstahldraht  aus  einem  Stücke  erzeugt  mit  2‘5  Millimeter 
Durchmesser  im  Gewachte  von  82-4  Kilogramm  und  von  einer 
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Länge  von  2068  Meter.  Dieser  Draht  reisst  erst  bei  einer  Belastung 
von  717  Kilogramm.  Eine  dritte  Ausstellung  von  Draht  brachte 

Houghton,  William  Dikson,  Friar’s  Grenn  Mill,  War- 
rington,  welcher  ebenfalls  Stahldrähte  für  Saiten,  Drahtseile,  Nadel¬ 
fabriken  etc.  ausstellte. 

West-Cumberla nd  Ir on  and  Steel  Comp.,  Workington, 
Cumberland,  stellte  Hämatite,  Kalksteine,  Cokes,  daraus  erbla- 
senes  Roheisen,  sowie  Bessemermetall  und  aus  diesem  erzeugte 
Bleche  aus.  Um  zu  beweisen,  dass  selbst  ein  heftiger  Stoss  die 
Platte  nicht  zertrümmere,  das  Eisen  somit  nicht  an  seiner 
Zähigkeit  verliere,  war  eine  Blechplatte  von  5  Millimeter  Dicke 
ausgestellt,  welche  mittelst  einer  Dynamit-Patrone  durchlöchert 
wurde.  Dieselbe  zeigte  die  Ränder  des  Loches  weit  aufgebogen, 
ohne  dass  das  Blech  selbst  zertrümmert  oder  nur  ein  Theil 
davon  losgetrennt  worden  w-äre.  Bleche  dieser  Fabrik,  aus  Besse¬ 
mermetall  erzeugt,  sollen  um  50  Procent  fester  sein,  als  solche 
aus  Low-Moor-Eisen.  Endlich  waren  auch  Schienen,  Achsen  etc. 
ausgestellt.  Unter  den  Erzeugnissen  war  auch  eine  Wasserform 
aus  Schmiedeeisen,  Fig.  38,  Tafel  I,  zu  sehen,  welche  nach 
der  Aussenseite  zu  offen  war  und  dadurch  gekühlt  wird, 
dass  Wasser  durch  ein  dreiarmiges  Rohr,  welches  zwischen  den 
beiden  Wänden  bis  zum  Rüssel  der  Form  eingelegt  ist,  ein¬ 
gespritzt  wird,  während  das  Wasser  unmittelbar  abfliesst. 

Besonders  schönen  Gussstahl  stellten  Jonas  Meyer  and 
Colver  aus  Sheffield  aus.  In  einer  ganzen  Reihe  von  nicht  über¬ 
schmiedeten  Ingüssen  von  nur  0-075  Meter  Seitenlänge  zeigte 
sich  an  der  Bruchstelle  auch  nicht  einmal  eine  Spur  einer  Blase. 
Schönen  Fa§onguss,  vorzüglich  in  Ambosen  mit  überschmiedeter 
Bahn  stellten  Brooks  and  Copper  in  Sheffield  aus. 

Panzerplatten  hatten  ausgestellt 

Brown  John  and  Comp.  Atlas  Steel  and  Iron  Works, 
Sheffield.  Um  die  Qualität  derselben  zu  zeigen,  war  eine  Platte 
ausgestellt,  welche  0-229  Meter  Dicke  hatte,  und  auf  9- 15  Meter 
Entfernung  mit  einer  Vorderladungskanone  von  0-1779  Meter 
Caliber  Durchmesser  mit  Spitzkugeln  beschossen  wurde.  Nach 
vier  Schuss  mit  je  6-35  Kilogramm  Pulver,  welche  sehr  nahe  neben¬ 
einander  fielen,  zeigte  die  Platte  keinen  Sprung,  sondern  an  der 
Rückseite  nur  eine  kleine  Ausbauchung. 
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Eine  zweite  Platte  von  0203  Meter  Dicke,  2*338  Meter 
lang,  1*83  Meter  breit,  war  ebenfalls  auf  9*15  Meter  Distanz, 
jedoch  mit  Rundkugeln  und  5*9  Kilogramm  Pulverladung  be¬ 
schossen.  Acht  Kugeln,  die  unmittelbar  nebeneinander  ein¬ 
schlugen,  verursachten  kaum  eine  merkliche  Deformation. 

Cammel  Charles  &  Comp.  Cyclops  Steel  and  Iron 
Works,  Sheffield  stellte  Panzerplatten  von  bedeutend  grösseren 
Dimensionen  aus.  Das  abgeschnittene  Ende  einer  Panzerplatte 
(welche  4-88  Meter  lang,  1*089  Meter  breit,  0*280  Meter  dick 
und  11.222  Kilogramm  schwer  ist),  war  ausgestellt  und  hatte  1*830 
Meter  Länge,  1*089  Meter  Breite,  0*28  Meter  Dicke  und  ein 
Gewicht  von  4086  Kilogramm.  Dieses  Stück  war  mit  einer  Vor¬ 
derladungskanone  von  0*1779  Meter  Caliber  Durchmesser  mit 
8*17  Kilogramm  Pulverladung  auf  9*15  Meter  Distanz  beschossen, 
und  zeigte  nur  an  der  Aussenseite  den  Kugeln  entsprechende 
Vertiefungen,  während  an  der  Rückseite  keine  Veränderung  be¬ 
merkbar  war. 

Das  Ende  einer  zweiten  Platte,  welche  1*2  Meter  breit, 
0*547  Meter  dick  und  über  10  Tonnen  schwer  war,  wurde  aus 
einer  Armstrongkanone  von  0  483  Meter  Bohrung  mit  einem 
Projectil,  welches  ein  Gewicht  von  1  Tonne  hatte,  mit  einer 
Pulverladung  von  150  Kilogramm  beschossen,  ohne  dass  eine 
wesentliche  Deformation  stattfand. 

Auch  an  dünneren  Platten  war  die  Vorzüglichkeit  des 
Materials,  sowie  die  ausgezeichnete  Arbeit  leicht  zu  erkennen. 
Es  ist  überhaupt  nicht  leicht  zu  sagen,  welche  der  beiden  Firmen 
Vortrefflicheres  lieferte. 

An  dünnen,  verzinnten,  verbleiten  und  galvanisirten  Blechen 
etc.  hatte  M orewo o d  E.  &  C o m p.,  South  Wales  Iron  Works 
zu  Llanelly,  sowie  A sh  &  L acy,  Globe  Works  Great  Bridge 
Staffordshire,  vorzügliche  Muster  ausgestellt.  Während  die 
erstere  Firma  auch  Geschirre,  aus  Blech  gepresst,  ausstellte,  brachte 
die  zweite  Firma  durchlochte  und  verzinnte  Bleche. 
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Da  Preussen  weitaus  am  meisten  von  allen  deutschen  Staaten 
producirt  und  sich  an  der  Ausstellung  in  Beziehung  auf  Eisen 
sozusagen  allein  betheiligte,  sollen  neben  den  statistischen  Daten 
Deutschlands  auch  die  Preussens  erwähnt  werden. 


Die  Kohlenproduction  stellte  sich  in  den  Jahren : 


in 

Preussen  in  Tonnen 

in  Deutschland 

Steinkohlen 

Braunkohlen 

Summe 

in  Tonnen 

1870  auf  . 

6,116.521 

29,432.759 

34,003.003 

1871  „  . 

.  .  .  25,967.044 

6,876.245 

32,843.289 

37,856.521 

187-2  „  . 

.  .  29,523.776 

7,449.636 

36,973.412 

42,324.471 

1873  „ 

.  32,347.909 

7,987.832 

40,335.741 

46,145.193 

1874  „  . 

.  .  31,938.683 

8,716.649 

40,655.332 

46,658.145 

1875  „  . 

.  .  .  33,419.299 

8,340.254 

41,759.553 

? 

während 

die  Roheisenerzeugung  in  den 

Jahren: 

in  Preussen 

in  Deutschland 

1870  .... 

.  .  1,155.541 

1,261.682  Tonnen 

1871  .... 

.  1,693.713 

1,420.825 

n 

1872  .... 

.  .  1,457.810 

1,807.845 

1873  .... 

.  .  1,573.992 

1,983.163 

Y) 

1874  .... 

.  .  1,280.268 

1,660.208 

r> 

1875  .... 

.  .  1,398.365 

? 

„  betrug. 

Wie  aus  diesen  Zahlen  zu  ersehen,  scheint  die  Roheisen- 
production  durch  die  Krisis  nicht  so  sehr  gelitten  zu  haben,  und 
war  der  Rückgang  mehr  in  den  Verkaufspreisen  als  in  der 
Menge  spürbar.  Ebenso  ist  die  Erzeugung  an  mineralischen 
Brennstoffen  gestiegen  und  nicht  gesunken.  Um  diese  Tabelle 
richtig  auffassen  zu  können,  muss  beigefügt  werden,  dass  in  den 
Zahlen  der  Jahre  1872,  1873  und  1874  die  Production  von  Eisass- 
Lothringen  einbezogen  wurde. 

Der  weitaus  wichtigste  Tlieil  der  Ausstellung  Deutschlands 
war  ohne  Zweifel  die  Collectivausstellung  des  Siegerlandes,  weil 
Deutschland,  respective  Preussen,  von  Eisenfabricaten  nur  Spiegel- 
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eisen  nach  den  Vereinigten  Staaten  abzusetzen  vermag.  Von  den 
60.000  Tonnen  Roheisen;  welche  Nordamerika  im  Jahre  1875 
einführte,  dürfte  der  grösste  Tlieil  Spiegeleisen  aus  Deutschland 
gewesen  sein.  Dass  daher  gerade  auf  diese  Ausstellung  ein  be¬ 
sonderes  Gewicht  gelegt  wurde,  gerade  diese  mit  besonderer 
Aufmerksamkeit  zusammengestellt  war,  ist  leicht  erklärlich.  Man 
bemühte  sich,  durch  ganze  Reihen  von  Analysen  nachzuweisen,  dass 
der  Magangehalt  in  der  Production  der  einzelnen  Tage  und 
Wochen,  ja  selbst  in  einer  Reihe  von  Jahren  nicht  wesent¬ 
lich  differirt.  ln  der  Richtung  waren  hervorzubeben  folgende 
Ausstellungen: 

Cöln-Müsener  Bergwerks- A ctien ver ein  in  Creuzthal. 
Um  die  Gleichförmigkeit  der  erzeugten  Producte  darzuthun,  war 
folgende  Tabelle  den  Ausstellungsobjecten  beigegeben  : 


Name 

tles 

Analytikers 

Datum 

der 

Analyse 

V 

(Jj 

ä 

Mangan 

II 

Phosphor 

Kupfer 

Schwefel 

Silicium 

Pr.  Dr.  Fresenius 

6.  August  1862 

82-860 

10-700 

0-059 

0-066 

0-014 

n  n  n 

25.  „  1866 

84-580 

9-769 

0062 

0- 1 54 

0  004 

Chemik.  »Siebdrat 

3.  Sept.  1870 

— 

10-900 

— 

— 

— 

— 

„  Alberts 

4.  Juli  1871 

84-060 

10-290 

— 

— 

— 

— 

n  ii 

6.  Januar  1872 

— 

12-306 

— 

— 

— 

— 

n  n 

7.  Februar  „ 

— 

11-080 

— 

— 

— 

— 

11  VI 

8.  Januar  1873 

— 

10-810 

o-ioo 

— 

— 

— 

„  Bor  mann 

17.  Mai  „ 

87-100 

10-600 

0-130 

— 

— 

— 

Pr.  Dr.  Fresenius 

11.  October  „ 

86-020 

9-610 

0-082 

0  200 

— 

— 

Chemik.  Bomann 

11.  Mai  1874 

— 

9  700 

0-120 

— 

— 

— 

Pr.  Dr.  Fresenius 

12.  August  „ 

— 

— 

0-063 

— 

— 

— 

r»  11  71 

3.  Nov.  „ 

— 

10-390 

— 

— 

— 

— 

77  77  71 

2.  Februar  1875 

84-425 

11-481 

0-106 

— 

— 

— 

Dr.  Schwarz  .  . 

26.  „ 

— 

— 

— 

0-263 

— 

— 

Chemik.  Schmidt 

13.  Sept.  „ 

— 

11-200 

— 

— 

— 

— 

Chemik.  Canaris 

12.  October  „ 

— 

11-030 

— 

— 

— 

— 

11  11 

15.  Nov.  „ 

85-030 

10  900 

— 

0-184 

— 

— 

11  VI 

13.  Januar  1876 

84-920 

11-410 

0-09 

0-168 

0-030 

0-216 

11  H 

15.  März  „ 

84-080 

12-210 

0-091 

0-110 

0-050 

0-201 

Aus  dieser  Tabelle  kann  allerdings  ersehen  werden,  dass 
der  Mangangehalt  des  Spiegeleisens  innerhalb  der  letzten  14  Jahre 
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selir  wenig  schwankte,  dass  der  geringste  Gehalt  9-61  nnd  der 
höchste  12-306  Procent  erreichte. 

Actienges ellschaft  Heinrichshütte  bei  Au  an  der  Sieg 
stellte  ebenso  Spatheisensteine  und  daraus  erzeugtes  Spiegeleisen 
aus.  Die  Gesellschaft  verfügt  über  zwei  Hohöfen  von  je  14  Meter 
Höhe  und  einen  Kohlensackdurchmesser  von  4  Meter.  Die 
Jahresproduction  erreicht  20.000  Tonnen  Spiegeleisen  erster 
Qualität. 

Um  auf  unparteiische  Art  die  Qualität  des  Eisens  darzu- 
thun,  waren  nicht  nur  Analysen,  die  von  Seite  des  Verkäufers, 
sondern  auch  solche,  die  im  Aufträge  der  Käufer  gemacht  wurden, 
beigefügt. 

Einige  dieser  Analysen  sollen  hier  folgen  : 


Name 

des 

Analytikers 

Datum 

der 

Probe 

Probe 

des 

Mangan 

Phosphor 

Kupfer 

Schwefel 

Silicium 

Kohlen¬ 

stoff 

Dr. 

Schwarz 

September  1874 

Verkäufers 

11-44 

0-047 

0-200 

_ 

_ 

_ 

11 

Frz.  Schlun 

11  11 

Käufers 

11.62 

0-059 

— 

0-0034 

0-315 

4-230 

n 

Schwarz 

October  1874 

Verkäufers 

11-73 

0-050 

0160 

— 

— 

— 

V 

Frz.  Schlun 

11  11 

Käufers 

11-74 

0  057 

— 

0  0049 

0-300 

4-080 

11 

Schwarz 

November  1874 

Verkäufers 

11-2.3 

0-059 

0-184 

— 

— 

— 

n 

Frz.  Schlun 

n  ii 

Käufers 

11-60 

0-049 

— 

0-007 

0-340 

3-970 

n 

11  11 

März  1875 

11 

11-84 

0  050 

— 

0*010 

0-410 

4-120 

ii 

11  11 

April  1875 

H 

11-24 

0-042 

— 

0-015 

0-380 

3-910 

ii 

Schwarz 

Juni  1875 

Verkäufers 

11-52 

0-040 

0-247 

0-020 

0-082 

3-781 

it 

17-22  Febr.  1876 

H 

11-50 

0-039 

0-208 

— 

— 

— 

n 

Frz.  Schlun 

18-19  „ 

Käufers 

10-84 

0-063 

0-188 

— 

— 

— 

n 

Schwarz 

24-28  „ 

Verkäufers 

13-27 

0-047 

0-231 

— 

— 

-  j 

n 

Frz.  Schlun 

11  11  11  11 

Käufers 

13-64 

— 

— 

— 

— 

1 

Man  ersieht  aus  diesen  Daten  zur  Genüge,  dass  ein  bestimmter 
Mangangehalt  im  Allgemeinen  noch  genauer  eingehalten  wird,  und 
dass  der  Gehalt  an  Phosphor  noch  bedeutend  kleiner  ist  als  bei 
den  Spiegeleisensorten  der  vorher  erwähnten  Ausstellung.  Der  im 
ersten  Augenblicke  als  bedeutend  auffallende  Gehalt  an  Kupfer 
schadet  bei  der  Verwendung  zum  Rückkohlen  nicht  oder  nur  wenig, 
da  ja  meist  kaum  10  Procent  Spiegeleisen  zugesetzt  werden,  daher 
in  die  Gewichtseinheit  des  Schlussproductes  nur  ein  Zehntel  des 
Kupfergehaltes  gebracht  wird. 
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An  der  Aufstellung;  der  Spiegeleiseil -Pyramide  betheiligten 
sich  noch  die  Actiengesellschaft  Charlottenhütte  und  die 
Wissener  Bergwerks-  und  Hütten  -  Actiengesellschaft. 
Endlich  war  noch  eine  Collectivausstellung  der  Grubenbesitzer 
des  Siegerlandes  beigefügt. 

Von  Zeichnungen  waren  die  Pläne  der  Johanneshütte  bei 
Siegen  ausgestellt,  und  soll  der  derselben  beigegebenen  Betriebs¬ 
resultate  mit  einigen  Worten  gedacht  werden.  Eine  Skizze  des 
Ofens  ist  auf  Tafel  I  in  Fig.  39  neben  den  Skizzen  der  Oefen 
der  Vereinigten  Staaten  aufgenommen. 

Seit  dem  letzten  Inbetriebsetzen  des  Ofens  betrug  die  durch¬ 
schnittliche  Erzeugung  in  24  Stunden  im  Monate: 


December 

1875  . 

•  . 

.  31-50 

Tonnen 

Januar 

1876  . 

. 

36-00 

?? 

Februar 

?? 

. 

41-42 

)? 

März 

?> 

.  , 

.  42-70 

?> 

April 

44-60 

?? 

Bei  einem  Ausbringen  von  45-8  Procent  Eisenhalt  aus  den 
Erzen  war  der  Materialverbrauch  pro  Tonne  erzeugten  Roheisens: 

an  Cokes . 115  Tonnen 

„  Erzen . 2'20  „ 

,,  Zuschlagskalk . 0-40  „ 

Von  den  übrigen  Ausstellungsobjecten  waren  besonders  her¬ 
vorzuheben  : 

A.  Borsig,  Berlin  und  Borsig  werk.  Von  den  Ausstel¬ 
lungsobjecten  sind  besonders  zu  erwähnen  gepresste  Lager  und 

Kurbeln  .  etc.  für  Locomotive.  Ausserdem  war  Borsig  bemüht, 
die  Qualität  seiner  Bleche  und  die  Leistungsfähigkeit  in  dieser 
Beziehung  hervorzuheben.  Ausgestellt  waren: 


Aus 

Eisen  Kesselbleche 

lang 

8  Meter 

breit 

2-10  Meter 

13 

dick 

Millim. 

im  Gew.  von 
1700  Kilogr. 

Framsbleche 

7-5  „ 

117  „ 

40 

? ? 

2730 

?? 

?? 

7-4  „ 

1-01  „ 

30 

?  ? 

967-5 

?! 

Blech  .  .  . 

6-4  „ 

2-20  „ 

5- 

?? 

550 

?? 

Aus 

Gussstahl  Kesselbl. 

5-3  „ 

1-70  „ 

13 

?? 

950 

?? 

Aus  Eisen  Rundboden  umgebördelt  2 
Durchmesser . 

•2  Meter 

16 

?? 

612-5 

?  ? 

Um  die  Qualität  seiner 

Bleche ,  die 

aus  grossen 

O 

Luppen 

von 

Puddlingseisen 

erzeugt  werden ,  zu 

zeigen , 

waren 

F  estig- 
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keitsresultate ,  welche  von  David  Kirkaldy  in  London  im 
October  1874  ermittelt  wurden ,  und  die  in  folgenden  Tabellen 
zusammengestellt  sind,  beigegeben. 

Eine  Bleclischeibe  von  0-305  Meter  Durchmesser,  auf  einem 
Ring  von  0228  Meter  inneren  Durchmesser  aufgelegt  und  be¬ 
lastet,  gab  folgende  Resultate : 


[  Nr.  der  Probe 

Beschaffenheit 

der 

Probe 

Belastung  in  Kilogramm 

Schliess¬ 
lich  e 

Anmerkung 

Dicke 

in 

mhn 

22.700 

45.400 

68.100 

90.800 

Durch-  | 

biegungl 

bß 

0.  2 

PQ  "ec 
ct 

Durchbiegung 

in  Millimetern 

mU 

Kilogr. 

2660 

B  Ausgeglüht  .  . 

16-396 

24-655 

40-672 

53128 

66-855 

8-8716 

107.906 

Nicht  angerissen 

2646 

A 

16-14? 

23G41 

38-897 

52111 

65-075 

77-023 

104.019 

Angerissen 

Mittel . 

16-269 

24-149 

39-451 

52-619 

66-092 

82-869 

105.968 

2659 

B  Unausgeglüht  . 

16-396 

22  878 

37-672 

50-33* 

62-279 

70-668 

102.981 

Angerissen 

2645 

A 

16-396 

22-878 

37-160 

48-806 

59-229 

66-092 

99.844 

n 

Mittel . 

16-269 

22-878 

37-416 

49-569 

GO  *754 

68-380 

101.412 

Ferner  wurden  Probestücke  aus  Blechen  sowohl  in  der  Walz¬ 
richtung  als  in  der  darauf  senkrechten  Richtung  untersucht,  und 
ergaben  dieselben  folgende  Resultate  (Tabelle  Seite  225). 

Aus  den  Zahlen  dieser  Tabelle  ist  allerdings  zu  entnehmen, 
dass  das  Materiale,  aus  welchem  die  Bleche  erzeugt  wurden,  ein 
sehr  weiches  ist,  dass  es  aber  noch  lange  nicht  die  Festigkeit 
hat,  welche  die  ähnlichen  Proben  des  Landore  Iron  and  Steel 
Works  zeigten.  Zu  bedauern  ist  nur,  dass  in  keinem  der  beiden 
Fälle  der  Kohlenstoffgehalt  des  betreffenden  Materials  angege¬ 
ben  ist. 

Die  Luxemburger  Bergwerks-  und  Saarbrücker 
Eisenhütten-A  ctien-Gesellschaft  Burbach  hatte  ausser 
Minette  von  Luxemburg,  Kohlen,  Roheisen,  diverse  Eisenproben 
und  ein  i-eiches  Assoi’timent  von  Bau-  und  Constructionseisen 
ausgestellt,  so  z.  B.  X  Eisen  15  Meter  lang  und  mit  Höhen  von 
018,  023,  025,  026,  030,  0'40,  050  Meter,  ebenso  Träger  mit 
hohem  Stege  X  von  0-20,  0’25,  0-30  Meter  Höhe  und  ebenfalls 
15  Meter  Länge,  endlich  U-,  Z-,  T-Eisen,  sowie  Fa§oneisen  für 
eisernen  Unterbau. 
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Probestäbe  in  der  Walzrichtung  des 

Bleches. 

2649 

B 

16-523 

2078 

3897 

533 

30-7 

5630 

4-10 

26-8 

sehnig 

2647 

B  g| 

16-269 

2050 

3817 

53-7 

31-0 

5535 

4-72 

26-5 

fl 

2635 

A  5  "äb 

16-269 

2064 

3762 

54-8 

23-5 

4925 

4-30 

21-3 

fco 

2633 

A 

15-915 

1987 

3518 

56-4 

22-6 

4546 

6-76 

20-8 

fl 

Mittel 

16-269 

2045 

3749 

54-5 

27-4 

5159 

4-97 

23-8 

sehnig 

2650 

B  s 

16-523 

2043 

3678 

55-5 

35-0 

5667 

5-42 

28-6 

sehnig 

2648 

B  u 

16-269 

2015 

3597 

56-0 

29-3 

5088 

5-66 

25-3 

fl 

2636 

A  ^ 

21  co 

16-269 

2050 

3528 

58-0 

26-4 

4795 

4-79 

26-4 

fl 

2634 

A  < 

15-915 

1902 

3366 

56-5 

18-5 

4132 

7-88 

18-6 

fl 

Mittel 

16-269 

2002 

3543 

56  5 

27-3 

4921 

5-93 

24-7 

sehnig 

Probestäbe  senkrecht 

auf  die  Walzrichtung  des  Bleches. 

2651 

B 

16-269 

2001 

3665 

54  5 

142 

4173 

4-53 

140 

sehnig 

2653 

B  Sä 

16-523 

1994 

3653 

54-5 

13-9 

4199 

4-57 

15-4 

fl 

2637 

A  §  '5b 

xi  gr  <i3 

15  915 

1980 

3542 

55-8 

15-1 

4176 

5-32 

17  5 

fl 

2639 

A 

16-269 

1952 

3413 

57-3 

10-4 

3796 

4-30 

1 1-8 

fl 

Mittel 

16-269 

1981 

3566 

55-5 

13-4 

4111 

4-68 

14-6 

sehnig 

2652 

B  s 

16-269 

1923 

3530 

54-4 

15-6 

4186 

5-92 

15-5 

sehnig 

2654 

B  | 

16-523 

1881 

3393 

55  4 

15-6 

4023 

6-47 

16-0 

fl 

2640 

A  | 

16-269 

1902 

3383 

56-2 

12-6 

3873 

5-55 

130 

fl 

2638 

A  < 

15-915 

1867 

3336 

55-9 

12-8 

3828 

6.10 

160 

fl 

Mittel 

16.269 

1893 

3410 

55-4 

14-1 

3977 

6-01 

15-1 

sehnig 

Die  Westphälische  Union,  Actien-Gesellschaft  für 
Bergbau,  Eisen-  und  Drahtindustrie  zu  Hamm,  brachte  ebenfalls 
eine  reiche  Sammlung  ihrer  Produete. 

Friedrich  Krupp  Gussstahlfabrik  zu  Essen;  hatte 
eine  sehr  schöne  Ausstellung,  die  aber  von  der  in  AVien  zusam¬ 
mengestellten  nur  wenig  differirte.  Nach  der  den  Ausstellungs- 

Bericht  über  die  Ausstellung;  zu  Philadelphia.  IV.  15 
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objecten  beigegebenen  Broschüre  hat  das  Etablissement  seit  dem 
Jahre  1873  nicht  wesentlich  an  Ausdehnung  zugenommen.  Es 
hat  noch  nahezu  dieselbe  Anzahl  Oefen  ,  und  die  Anzahl  der 
Arbeits-  und  Werkzeugsmaschinen  ist  nicht  wesentlich  vermehrt 
worden.  Nur  die  Anzahl  der  Hohöfen  scheint  um  einen  vermehrt 
worden  zu  sein. 

Interessant  war  die  Eisenstein-  und  Roheisensammlung  ;  der 
ersteren  waren  die  Bestimmungen  des  Eisen-,  Mangan-  und  Phos¬ 
phorhaltes  der  Erze  beigegeben.  Es  war  eine  reiche  und  mannig¬ 
faltige  Sammlung  aus  etwa  150  Stücken  bestehend.  Leider 
waren  der  Eisensammlung  keine  Analysen  beigegeben. 

An  besonders  hervorzuhebenden  Ausstellungsobjecten  sind 
zu  erwähnen  eine  grosse  Schiffswelle  mit  drei  Kurbeln  und 
Kupplungsscheibe ,  aus  einem  Stück  geschmiedet,  im  Gewichte 
von  13-5  Tonnen.  Dieselbe  wurde  aus  einem  Block  Tiegelguss¬ 
stahl  von  30  Tonnen  Gewicht  und  einem  Durchmesser  von 
l-425  Meter  abgeschmiedet. 

Achsen,  Bandagen  und  Bestandteile  für  den  Locomotivbau, 
Scheibenräder  aus  Schmiedeisen  gepresst,  um  auf  dieselben  Stahl¬ 
bandagen  aufziehen  zu  können,  Federn  aller  Gattungen,  Schie¬ 
nen,  Weichen,  Fa§ongussstahl- Artikel  etc.  waren  in  mannigfaltig¬ 
ster  Form  und  schöner  Ausführung  ausgestellt. 

Von  den  ausgestellten  Geschützen  hatte  das  grösste  ein  Ge¬ 
wicht  von  57-5  Tonnen,  eine  Gesammtlänge  von  8  Meter  und  ein 
Caliber  von  0‘355  Meter.  Die  dazu  gehörige  Laffete  hatte  ein  Gewicht 
von  34  Tonnen. 


OESTERREICH. 


Oesterreichs  Eisenindustrie  war  nur  wenig  auf  der  Aus¬ 
stellung  vertreten,  da  dieselbe  wenig  Aussicht  hat,  Fabricate 
nach  Amerika  abzusetzen. 

Auch  hier  sind  es  nur  die  an  Mangan  reichen  Roheisen¬ 
sorten,  welche  in  der  That  schon  einen,  wenn  auch  gerade  nicht 
sehr  beträchtlichen,  doch  immerhin  einen  nennen swerthen  Absatz 
nach  den  Vereinigten  Staaten  Nordamerikas  haben.  Ausgestellt 
hatte  die  Krainische  Industrie-Gesellschaft  in  Laibach 
Ferromangan-  und  Spiegeleisen,  welches  auf  ihren  Hohöfen  zu 
Jauerburg  aus  den  manganhältigen  Spatheisensteinen  mit  Zusatz 
von  Braunstein  haltenden  Erzen  erblasen  wird. 

Ich  kann  nicht  umhin,  hier  besonders  darauf  aufmerksam 
zu  machen,  dass  diese  Gesellschaft  die  erste  war,  welche  Ferro- 
mangan  im  Hohofen  darstellte.  Es  ist  hier  nicht  der  Platz,  eine 
geschichtliche  Nachweisung  über  die  Erzeugung  von  Ferro¬ 
mangan  zu  liefern,  ich  halte  es  aber  deshalb  für  nothwendig, 
diesen  Gegenstand  hier  zur  Sprache  zu  bringen ,  weil  man  in 
Frankreich,  wo  früher  Ferromangan  nur  in  Siemens-Martinöfen 
erzeugt  wurde,  in  der  letzten  Zeit  zur  Darstellung  des  Ferro- 
mangans  im  Hohofen  übergegangen  ist.  Französische  Inge¬ 
nieure  besuchten  mehrmals  die  Hohofenanlage  in  Jauerburg, 
bevor  man  mit  der  Erzeugung  von  Ferromangan  in  Frankreich 
begann. 

Frankreich  hat  zu  der  Zeit,  als  es  nur  den  Siemensofen 
zur  Erzeugung  von  Ferromangan  verwendete,  regelmässig  aus 
Jauerburg  Ferromangan  bezogen.  Noch  im  Juli  1875  wurden 
von  der  Comp,  des  hauts-fourneaux,  forges  &  acieriers 
zu  Creuzot  bedeutende  Mengen  bezogen.  Die  Societe  anonyme 
des  fers  et  aciers  par  alliage  de  manganese  bezog  noch  im 
Januar  1875  mehrere  Waggonladungen. 
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Die  Productionsfähigkeit  der  Hohöfen  an  so  manganreichen 
Roheisensorten  ist  mit  5000  Tonnen  pro  Jahr  angegeben. 

Die  Ausstellung  zeigte  16  verschiedene  Sorten  mit  einem 
Mangangehalt  von  10  bis  zu  50  Procent.  Man  erzeugt  auch  aus¬ 
nahmsweise  Ferromangan  mit  60  und  70  Procent,  nur  werden 
so  hochhaltige  Sorten  nicht  im  Verhältnisse  der  Mehrkosten  besser 
bezahlt.  Die  Zusammensetzung  der  ausgestellten  Producte  war 
durch  eine  Reihe  von  Analysen  (S.  229),  welche  vom  k.  k.  General- 
Probiramte  in  Wien  ausgeführt  wurden,  erläutert,  weshalb  ich 
die  Resultate  dieser  Analysen  hier  anführen  zu  müssen  glaube. 

Es  zeichnet  sich  dieses  Ferromangan  vor  dem  deutschen 
Spiegeleisen  dadurch  vortheilhaft  aus,  dass  es  vollkommen  frei 
von  Kupfer  ist. 

Die  k.  u.  k.  Oberberg- und  Hüttenverwaltung  in  Po- 
zoritta  hatte  Braunstein  für  Anilin-,  Glas  und  Sodafabriken  aus¬ 
gestellt,  und  eine  Ausstellung  von  Spiegeleisen ,  welche  jedoch 
leider  nicht  ankam,  angekündigt.  Es  werden  drei  Sorten,  welche 
auch  ausgestellt  waren,  erzeugt: 

Preis  pro  Tonne  loco  Galatz. 

1.  Sorte  mit  80  Procent  Manganhyperoxyd  ...  67  fl.  ö.  W. 

“•  »  >>  10  >>  >>  ...  47  ,,  ,,  ,, 

3.  ,,  ,,  65  70  „  „  ...  46  ,,  „  ,, 

Bei  der  gegenwärtigen  Ausdehnung  des  Betriebes  werden  von 
der  ersten  Sorte  etwa  250,  von  der  zweiten  3000  und  von  der  dritten 
Sorte  2500,  zusammen  also  etwa  5750  Tonnen  pro  Jahr  erzeugt. 

Anton  Jugovicz,  Oberingenieur  der  Hüttenberger  Eisen¬ 
werks-Gesellschaft  in  Klagenfurt,  brachte  eine  Collectivausstel- 
lung  der  wichtigsten  Metallwerke  Kärntens. 

Die  kleine,  aber  recht  instructive  Sammlung  erinnerte  sehr 
lebhaft  an  den  Kärntner  Pavillon  der  Wiener  Weltausstellung  des 
Jahres  1873,  nur  war  dieselbe  in  sehr  kleinen  Dimensionen  auf  einem 
Tisch  angeordnet.  Sie  enthielt  gegenüber  der  Ausstellung  von  1873 
nichts  Neues,  weshalb  ich  sie  hier  nur  erwähnen  zu  müssen  glaube. 

Die  Eisen-  und  Stahlwerks-Gesellschaft  zu  Eibis- 
wald  stellteeine  ziemlich  reiche  Sammlung  von  verschiedenen 
Stahlsorten  aus,  und  zwar  Puddlingsstahl  in  der  Form  von  Azalon 
und  Brescianstahl,  Cementstahl,  Tiegelgussstahl  etc.  Da  alle  diese 
Stahlsorten  aus  den  besten  Holzkohlen-Roheisensorten  der  Alpen- 
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lancier  erzeugt  sind,  so  brauche  ich  über  die  Qualität  des  Stahls 
hier  nichts  zu  bemerken. 

Der  Vollständigkeit  halber  will  ich  auch  hier  die  Angaben 
über  die  Erzeugung  von  Kohle  und  Roheisen  in  Oesterreich- 
Ungarn,  insoweit  dieselben  veröffentlicht  sind,  folgen  lassen. 

An  mineralischen  Kohlen  wurden  erzeugt  in  Tonnen  : 


Jahr 

0  e 

t  e  r  r  e 

i  c  h 

U  n  g  a 

r  n 

Summe 

Steinkohlen 

Braun¬ 

kohlen 

Summe 

Stein¬ 

kohlen 

Braun¬ 

kohlen 

Summe 

1870 

3,758.623 

3,448.187 

7,206.810 

537.153 

611.982 

1,149.135 

8,355.945 

1871 

4,296.357 

4,222.357 

8,520.714 

617.120 

855.702 

1,472.822 

9,993.536 

187*2 

4,147.600 

4,823.419 

8,971.019 

641.301 

944.710 

1,586.011 

10,557.030 

1878 

4,486.914 

5,772.906 

10,259.820 

684.275 

949.979 

1,634.254 

11,894.074 

1874 

4,471.234 

6,409.359 

10,880.593 

? 

9 

1,399.164 

12,279.757 

1875 

4,549.624 

6,851.266 

11,400.890 

? 

9 

1,451.158 

12,852.048 

Die  Erzeugung  an  Roheisen  stellte  sich  aber  wie  folgt: 


FRANKREICH. 


In  der  Ausstellung'  Frankreichs  war  besonders  bemerkens- 
wertli  die  der  Usine  des  hauts-fourneaux  de  Marseille, 
indem  dieselbe  ausser  dem  Spiegeleisen,  welches  daselbst  schon, 
längere  Zeit  erzeugt  wird,  noch  Ferromangan  ausstellte,  welches 
ähnlich  wie  in  Jauerburg  im  Hohofen,  jedoch  mit  Cokes  erblasen 
wird.  Man  bezieht  zum  Betriebe  der  drei  Hohöfen  in  St.  Louis 
die  reichsten  und  schönsten  Erze  aus,  Spanien,  Algier,  Italien 
und  der  Insel  Elba,  weshalb  das  daselbst  erzeugte  Roheisen 
auch  von  vorzüglicher  Qualität  ist. 

Ausgestellt  waren  folgende  Roheisensorten: 

Graues,  grobkörniges  Roheisen,  verwendbar  für  Frischfeuer 
und  den  Bessemerbetrieb. 

Halbirtes  und  weissstrahliges  Eisen,  verwendbar  zur  Erzeu¬ 
gung  von  vorzüglichen  Sorten  Puddlingseisen,  sowie  zur  Erzeu¬ 
gung  von  Stahl  mit  Hilfe  des  Siemens-Martin-Processes. 

Manganhältige  Roheisensorten  von  8  bis  60  Procent  Man- 
ganhalt.  Zur  Erläuterung  der  Qualität  dieser  Sorten  war  folgende 
Reihe  von  Analysen  beigegeben : 


Spiegeleisen 

Ferromangan 

Graues 

grobkönig. 

Roheisen 

Mangan  .  . 

10-930 

18-500 

28-400 

39-900 

63-690 

3-400 

Kiesel  .  . 

0-690 

0-168 

0-190 

0-186 

0-069 

1-770 

Kohlenstoff 

4-410 

5-750 

5  200 

5-450 

6-000 

3-800 

Schwefel 

o-oio 

0'005 

o-ooo 

0-008 

0-019 

0-037 

Phosphor  . 

0-002 

0-015 

0-025 

0-020 

0013 

Spur 

Die  Productionsfähigkeit  dieser  Hütte  wird  mit  45.000  Ton¬ 
nen  pro  Jahr  angegeben.  Dass  auch  diese  Hütte  auf  einen  Ab¬ 
satz  nach  den  Vereinigten  Staaten  rechnet,  kann  daraus  entnommen 
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werden,  dass  sie  für  den  Verkauf  ihrer  Producte  bereits  in 
New -York  Agenten  hat. 

Von  anderen  Ausstellungen  waren  vorzüglich  die  derSociete 
anonyme  des  hauts-fourneaux,  fonderies  et  ateliers  de 
construction  zu  erwähnen,  welche  sehr  schön  war,  aber  gegen¬ 
über  der  gleichen  Ausstellung  in  Wien  nichts  wesentlich  Neues 
brachte. 

Ein  eigen thümliches  Fabricat  stellte  die  Societe  Cameroy 
in  Paris  aus.  Es  waren  Wasserleitungsröhren  von  verschiedenen, 
theilweise  sehr  grossen  Dimensionen  aus  Blech  von  etwa  1*5  bis 
2  Millimeter  Stärke,  welche  angenietete  abgedrehte  Ringe  aus 
Gusseisen  erhielten,  um  eine  verlässliche  Muffendichtung  herstellen 
zu  können.  Um  diese  dünnen  Röhren  an  der  Aussenseite  vor  dem 
Rost  zu  schützen,  sind  dieselben  mit  einer  etwa  1  Centimeter 
starken  Asphaltschichte,  die  mit  Sternchen  gemengt  ist,  über¬ 
kleidet.  Die  Gesellschaft  hat  bereits  Röhren  von  einer  Gesammt- 
länge  von  mehr  als  9  Millionen  Meter  erzeugt,  und  sollen  sich 
dieselben  vorzüglich  bewähren. 

Von  geschmiedeten  und  gepressten  Eisenbahnrädern,  sowie 
anderen  Schmiedeartikeln  hatten  Lu  eien  Ar  bei  und  Brunon  Bro¬ 
thers,  beide  in  Rive  de  Gier,  vorzügliche  Ausstellungen  geliefert. 

E rankreich  erzeugte 


in  den  Jahren  an  Kohlen  an  Roheisen 

1870  .  13,131.680  923.842  Tonnen 

1871  13,258.921  859.641  „ 

1872  .  15,802.515  1,217.838  „ 

1873  .  17,485.785  1,366.971 

1874  .  16,907.913  1,387,990  „ 

1875  .  16,949.031  1,415.728  „ 


SCHWEDEN  und  NORWEGEN. 


Schweden» 

Dieses  Land  hatte  die  übersichtlichste  und  am  systema¬ 
tischsten  geordnete  Ausstellung  gebracht.  Dass  die  ganze  Aus¬ 
stellung  jedoch  der  Ausstellung  in  Wien  sehr  ähnlich  war  und 
somit  ungeachtet  der  Reichhaltigkeit  verhältnissmässig  wenig 
Neues  enthielt,  ist  natürlich.  Ich  will  mich  daher  auch  nur  be¬ 
mühen,  ein  Bild  über  die  allgemeinen  Verhältnisse  und  einige 
Details  der  Ausstellungsobjecte  zu  geben. 

Die  Production  an  mineralischen  Brennstoffen  ist  gegen¬ 
wärtig  sehr  gering  und  betrug  im  Jahre  1873  nur  43.317  Tonnen, 
während  etwa  die  zwölffache  Menge  eingeführt  wurde,  um  den 
Bedarf  zu  decken.  Was  die  Qualität  der  Kohlen  anbelangt,  so 
ist  dieselbe  wenigstens  theilweise  sehr  untergeordnet  und  würde 
ein  grosser  Theil  derselben  an  anderen  Orten  kaum  gewonnen 
werden.  Die  Grube  von  Höganös,  welche  nahe  75  Procent  der 
ganzen  Kohlenmenge  erzeugt,  macht  drei  Sorten  Kohle  von  fol¬ 
gender  mittlerer  Zusammensetzung: 


Gase 

Kohlenstoff 

Asche  in  Procenten 

1.  Sorte 

32-9 

64-1 

3-0 

o 

Y> 

25-0 

54-7 

20-3 

3.  „ 

17-4 

39-3 

433 

Von  der  Production  entfallen  auf  die  erste  Sorte  27,  aut 
die  zweite  48,  auf  die  dritte  aber  25  Procent. 

Viel  günstiger  stellen  sich  aber  die  Verhältnisse  bezüglich 
der  Eisenerze,  von  welchen  die  Production  und  der  Export  von 
Jahr  zu  Jahr  zunimmt.  Während  im  Jahre  1870  erst  13.124  Ton¬ 
nen  ausgeführt  wurden,  erreichte  die  Ausfuhr  im  Jahre  1874 
schon  25.310  Tonnen. 

Die  Erzeugung  an  Roheisen  stellte  sich  in  den  letzten 
Jahren  wie  folgt: 
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1870 

1871  . 

1872  . 

1873  . 

1874  . 


.  300.470  Tonnen 
.  298.893 
.  339.559  „ 

.  345.872 
.  327.997 


Auch  die  Entwicklung  des  Bessemerprocesses  ging  in  den 
letzten  Jahren  rasch  vorwärts,  denn  es  betrug  die  Erzeugung  in 
den  Jahren:  1870  .  6.636  Tonnen 

1871  .  8.038 

1872  .  12.446 

1873  .  15.685  „ 

1874  .  21.312 

Man  ersieht  daraus,  dass  die  Production  an  Roheisen  in  Folge 
der  ungünstigen  Verhältnisse  zurückgegangen  ist,  allein  dieses 
Zurückgehen  ist  weniger  in  einem  Zurückgehen  der  Eisen¬ 
industrie  in  Schweden  begründet,  sondern  vornehmlich  darin,  dass 
der  Bedarf  der  anderen  Länder  an  Roheisen  geringer  geworden 
ist.  Der  Export  an  Roheisen,  der  im  Jahre  1872  noch  81.840 
Tonnen  betrug,  sank  im  Jahre  1874  auf  41.872  Tonnen  herab. 

Einer  reichen  Collection  von  Erzen  war  die  bereits  bekannte, 
mehrfach  veröffentlichte  Zusammenstellung  der  Analysen  der 
schwedischen  Eisenerze,  welche  nur  durch  einige  neuere  ver¬ 
mehrt  wurde,  beigegeben. 


Von  den  Ausstellungen  glaube  ich 


folgende  erwähnen  zu 


müssen : 

Fagersta  Bruk,  Eisen-  und  Stahlwerk. 

Nach  den  Ausstellungsobjecten  werden  zur  Erzeugung  des 
Holzkohlen-Roheisens  die  in  folgender  Tabelle  (Seite  235)  auf¬ 
genommenen  Erze  und  Kalksteine  verwendet,  ferner  ist  in  der¬ 
selben  die  durchschnittliche  Zusammensetzung  der  Beschickung, 
sowie  die  der  beim  Hohofen-  und  Bessemerprocess  abfallenden 
Schlacken  aufgenommen. 

Das  aus  dieser  Beschickung  erblasene  Roheisen  hat  fol¬ 
gende  Zusammensetzung: 

Kohlenstoff  ch.  g . 3-460  Procent 

Graphit  . 1289  „ 

Kiesel . 0-771  „ 

Mangan . 4-491  „ 

Phosphor .  0-027  „ 

Schwefel  . Spur  „ 
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Erze  v 

3  n  • 

Kalkstein  von 

Hädkässa 

Durckschnitt- 

licheZusammen- 

setzung  der 

Beschickung 

Schlacke  des 

Oestra 

Stortäg- 

ten 

Granrot 

Gröndal 

Hoh- 

ofens 

Bessern  er 
Con¬ 
verters 

Kieselerde  .  . 

27-49 

3-10 

6-35 

10  82 

11-93 

41-96 

46-70 

Thonerde  .  . 

1-30 

2-05 

1-15 

715 

2-50 

7-02 

4-24 

Kalkerde  .  .  . 

2-16 

1-20 

265 

36-61 

7-51 

25-04 

0  48 

Talkerde  .  .  . 

1-76 

1-05 

3-85 

6-86 

2-76 

17-75 

0-17 

Manganoxydul  . 

0  81 

10-40 

5-50 

1-25 

5-63 

6-57 

32-37 

Eisenoxydul  .  . 

20-74 

23-56 

to 

tv 

ob 

— 

19-76 

0-23 

15-63 

Eisenoxyd  .  . 

46-14 

5244 

50-78 

— 

43-89 

— 

— 

Kohlensäure 

—  ' 

6-10 

5-95 

37-18 

6-02 

— 

— 

Phosphorsäure  . 

0-016 

0-019 

0-Q14 

0-007 

0-013 

— 

— 

Summe 

100-416 

99-909 

99-064 

99-877 

— 

98-57 

99-59 

An  Bessemermetall  werden  vier  Sorten  erzeugt,  und  zwar 
von  folgender  Zusammensetzung: 


Kohlen¬ 

stoff 

Kiesel 

Mangan 

Phosphor 

Schwefel 

1.  Weicher  Stahl  für 
Bleche,  Eisenbahn- 
Achsen  . 

0-085 

0-008 

Spur 

0-025 

Spur 

2.  Weicher  Stahl  für 

Gewehrläufe  .  . 

0-250 

0  036 

0-234 

0  022 

11 

3.  Weicher  Werkzeug¬ 
stahl  für  Sägen  etc. 

0-700 

0  032 

0-256 

0  023 

' n 

4.  Harter  Werkzeug¬ 
stahl  für  Meissei, 
Drehstähle  und  an¬ 
dere  Werkzeuge  etc. 

1-050 

0-067 

0-355 

0-025 

Ausgestellt  war  zur  Erläuterung  der  Qualität  des  Materials 
die  Reihe  von  Festigkeitsproben,  welche  von  Kirkaldy  in  London 
ausgeführt  wurden  und  schon  bei  der  Ausstellung  in  Wien  an¬ 
erkannt  wurde.  Da  dieselben  schon  in  meinem  Berichte  vom 
Tahre  1873  auf  Seite  23  bis  36  besprochen  sind,  so  will  ich  hier 
nicht  näher  darauf  eingehen.  Ebenso  war  eine  ganze  Reihe  von 
Gewehrläufen  ausgestellt,  an  welchen  die  Stadien  der  Fabrication 
ersichtlich  gemacht  waren.  Ferner  waren  die  verschiedensten 


236 


EISENHÜTTEN  WESEN. 


Artikel  für  Eisenbahnen,  sowie  Nägel  aller  Sorten  der  Ausstellung 
beigegeben. 

Eine  sehr  schöne  und  vollständige  Sammlung  war  von  Jern 
Kontor  et,  der  Gesellschaft  der  schwedischen  Eisengewerken 
zu  Stockholm,  ausgestellt,  und  betheiligten  sich  an  derselben 
20  Gewerke.  Ich  will  nur  die  wichtigsten  Ausstellungsobjecte 
erwähnen.  Ankarsrum  stellte  sehr  schöne  Hartgeschosse  von 
29  Centimeter  Durchmesser  aus,  ebenso  Carl  Ekmann  von 
Finspong,  welches  Werk  folgende  Preise  angab: 

Hartgeschosse  von  12  Centimeter  Durchmesser  2*60  Dollars  Gold  incl.  Zoll 
iß  9*21 

11  v  ii  ii  ii  v  ri  r> 

n  n  “4  n  ii  2060  „  n  v  n 

während  Ankarsrum  für  Stücke  von  29  Centimeter  32  Dollars 
Gold  verlangt. 

Schöne  Drähte  hatte  Degerfors,  darunter  ein  Stück  im 
Gewichte  von  31  Kilogramm  und  200  Meter  Länge,  gebracht. 

Spiegeleisen  brachte  Hermansson  von  Ferna  und  Scliiss- 
hy  tte  -Molnebo,  letzteres  Werk  mit  einem  Mangangehalt  von 
16,  17,  18,  19  Procent  Mangan,  aus  Knebeliten  erblasen.  Bei¬ 
nahe  Alle  brachten  theils  Roheisen,  theils  Herdfrischeisen,  Stab¬ 
eisen,  Nägel  etc. 

Eine  hervorragend  schöne  Ausstellung  hatte  Motala,  welches 
Werk  Erze,  Roheisen,  Puddlingseisen,  Bessemer-  und  Siemens- 
Martin-Metall  in  Bruchstücken  sowie  verarbeitet  brachte.  Als 
Qualitätsprobe  war  ein  Drehspan  von  1*61  Kilometer  Länge 
ausgestellt.  Verschlussstücke  und  Armirungsringe  für  Geschütze, 
blank  gedreht,  vollkommen  tadellos,  sowie  eine  Panzerplatte 
von  etwa  0-15  Meter  Dicke,  1  Meter  Breite  und  9  Meter 
Länge,  gewalzt,  waren  Fabricate,  welche  Motala  bis  jetzt  nicht 
ausstellte. 

Eine  sehr  reiche  Ausstellung  brachte  auch  Sandvik,  w eiche 
sich  vorzüglich  dadurch  auszeichnete,  dass  sie  in  der  schwedi¬ 
schen  Abtheilung  die  grössten  Schmiedestücke  aus  Bessemermetall, 
sowie  Bandagen  aus  Stahl  enthielt.  Den  Erzen,  welche  zur  Er¬ 
zeugung  des  Roheisens  verwendet  werden,  waren  auch  die  Ana¬ 
lysen  beigegeben,  welche  ich  hier  zusammengestellt  mit  denen 
des  Kalksteines  und  der  Schlacken  des  Hohofens  und  des  Con¬ 
verters  geben  will. 


SCHWEDEN  UND  NORWEGEN. 


237 


Erze 

von 

Kalkstein 

Schlacke 
vom  / 

Bispberg 

fl 

s 

W 

Udde- 

valla 

Örling 

Kärr- 

grufva 

Gosta 

Langvik 

Hoh- 

ofen 

Con¬ 

verter 

1 

2 

Eisenoxyduloxyd 

84-77 

24-20 

84  14 

56-29 

10-35 

62-68 

74  62 

45-81 

— 

— 

— 

Eisenoxyd  .  .  . 

7-23 

44-97 

0-64 

— 

5986 

— 

4-04 

1-20 

— 

— 

Eisenoxydul  .  . 

— 

— 

— 

4-38 

— 

9  81 

— 

3-52 

— 

2-3 

16-9 

Kieselerde  .  . 

8-33 

19-16 

8-30 

9-20 

23-50 

7-30 

12-50 

600 

4-86 

500 

72-5 

Thonerde  .  .  . 

0'54 

1  24 

1-20 

2-10 

0  94 

0  36 

0-68 

0-20 

0-80 

4-5 

5-3 

Kalkerde  .  . 

0-45 

0  40 

3  00 

5-00 

2-90 

4-20 

6-00 

10-35 

51-60 

40  0 

0  6 

Talk  erde  .  .  . 

0  30 

8-83 

2  64 

4-70 

1  44 

3-46 

1  55 

4-70 

1  73 

1-9 

— 

Manganoxydul  . 

— 

— 

— 

5-58 

0  37 

3-53 

0  18 

9-58 

— 

0-9 

5-3 

Kohlensäure  .  . 

0-39 

— 

— 

12-20 

— 

1 

— 

18-70 

39-70 

— 

— 

Kolile  und  Bi- 

\  8  80 

turnen  .  . 

— 

— 

— 

0-80 

— 

1 

— 

— 

— 

— 

Schwefel  .  . 

0  01 

0  011 

0-004 

0-030 

0-008 

0-030 

0  036 

0  090 

o-ooi 

— 

— 

Phosphorsäure  . 

0  001 

0  017 

0  015 

0  011 

0  048 

0  011 

0  019 

0  019 

0-019 

— 

— 

Summe  J 

100-031 

98  828 

99  939 

100-291 

99-416 

100-181 

99-625 

98  969 

99-910 

99-6 

100-6 

Das  aus  diesen  Erzen  erzeugte  und  zum  Bessemerbetrieb 
verwendete  Roheisen  bat  folgende  Zusammensetzung: 

Kohlenstoff  chemisch  geh . 0  20 

Graphit . 4'10 

Kiesel .  0‘80 

Mangati  ....  • . 0-10 

Phosphor . Spur 

Schwefel  .  „ 

Von  den  Ausstellungsobjecten  kann  ein  Block  von  Bessemer¬ 
metall  im  Gewichte  von  5-5  Tonnen,  der  bei  einem  Querschnitte 
von  0-8  Meter  im  Quadrat  unter  einem  Dampfhammer  kalt  ge¬ 
brochen,  einen  vollkommen  fehlerfreien  Querschnitt  zeigte,  er¬ 
wähnt  werden.  Der  Stahl  zeigte  die  Härte  Nr.  0*6.  Um  die 
Qualität  des  Stahles  zu  zeigen,  waren  Proben  von  verschiedener 
Härte  zusammengeschweisst ,  so  harter  Werkzeugstahl  Nr.  1T0 
(Kohlenstoffgehalt  in  Procenten)  mit  Eisen  von  Nr.  0'30.  Um  die 
Homogenität  zu  zeigen,  waren  Drehspäne  von  folgenden  Dimen¬ 
sionen  aus  einem  Stück  ausgestellt : 

Meter  lang  Meter  lang 

1  Stück  99  ausgestreckt  circa  392 

1  „  346  „  „  766 

1  „  329  „  „  1262 

Ausserdem  waren  Tyres  ausgestellt,  welche,  ohne  abgedreht 
worden  zu  sein ,  auf  einer  Bahn  mit  Kurven  von  305  Meter 
Radius  und  '/60  Steigung  folgende  Distanzen  durchliefen  : 
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Locomotiv-  Triebräder 
Waggonräder- Paar 

V 

V 


316.698  Kilometer 
205.087 
237.865  „ 

303.293 
407.245 


Unter  den  Stahlblöcken,  welche  zur  Erzeugung  von  Schmiede¬ 
stücken  bestimmt  waren ,  befanden  sich  solche ,  die  schon  in 
Kolbenform  gegossen  waren ,  um  sie  leichter  fassen  und  ab¬ 
schmieden  zu  können. 

Surahammar  stellte  sehr  schöne  Bleche,  und  zwar  für 
Dampfkessel  und  Schiffe,  sowie  dünne  Bleche  zum  Dachdecken 
aus,  die  theils  aus  Puddlingseisen  und  Stahl,  theils  aus  Bessemer¬ 
metall  erzeugt  waren.  Eisenbahnräder  mit  geschweissten  Naben, 
mit  Stahlbandagen  aus  Sandvik,  Achsen  für  Eisenbahn waggons  etc. 
waren  von  vorzüglicher  Qualität  ausgestellt. 

Udeholm  brachte  ausser  Ingots  vonBessemer-  und  Siemens¬ 
stahl  noch  Draht  und  Achsen  aus  beiden  Materialien,  sowie  Draht 
aus  Lancashire-F rischeisen. 

Endlich  stellte  noch  die  Galvanesrings-Acti  ebolaget 
in  Carlskrona  sehr  schöne  galvanisirte  Eisenbleche  von  vor¬ 
züglicher  Qualität  aus ;  der  Ueberzug  schützt  vollkommen  vor 
Oxydation,  ohne  die  guten  Eigenschaften  zu  verderben.  Der 
Ueberzug  springt  beim  Biegen  des  Bleches  nicht  ab. 


Norwegen. 

Die  Eisenindustrie  Norwegens  war  durch  die  Ausstellungen 
des  Eisenwerkes  Catharineholm  in  Fredrikshald,  sowie  durch 
die  der  Herren  J.  Aal  1  und  Son,  Naes  und  Egelands  vertreten. 

Die  erste  Firma  stellte  Roheisen,  Herdfrischeisen,  in  Lan- 
cashire  -  Feuern  von  vorzüglicher  Qualität  erzeugt,  aus.  Ausser 
allen  Sorten  von  currentem  Stabeisen  waren  Ketten,  Nägel  und 
Anker,  endlich  Hohlgeschosse  ausgestellt. 


RUSSLAND. 


Die  Ausstellung  Russlands  war  eine  theilweise  recht  schöne, 
nur  wirkte  auf  den  Gesammteindruck  ungünstig  ein  ,  dass  ein 
Theil  im  Hauptgebäude,  ein  Theil  aber  in  der  Maschinenhalle 
aufgestellt  war. 

Die  Erzeugung  an  mineralischen  Brennstoffen  hat  in  den 
letzten  Jahren  beträchtlich  zugenommen,  weshalb  ich  Angaben 
über  dieselbe  hier  aufnehmen  will.  Besonders  auffallend  ist  auch 
das  Wachsen  der  Production  bezüglich  des  Erdöles  (Naphtas),  wes¬ 
halb  ich  auch  die  darauf  bezugnehmenden  Zahlen  anführen  will. 

Erzeugt  wurden  in  den  Jahren  : 


Tonnen  Stein-  und  Braunkohlen 

Tonnen  Naplita 

1870 

707.517 

27.919 

1871 

829-722 

22.531 

1872 

1,097.833 

25.160 

1873 

1,170.946 

68.417 

1874 

1,269.659 

85.318 

Von  den 

Kohlen  Russlands  war  eine 

ziemlich  r< 

Sammlung,  welcher  folgende  Analysen  (Tabelle  Seite  240)  bei¬ 
gegeben  waren,  ausgestellt. 

Alle  diese  Kohlen  zeigen  eine  Qualität,  welche  eine  Ver¬ 
wendung  zur  Roheisenerzeugung  ermöglichen ;  die  geringe  Mäch¬ 
tigkeit  der  meisten  derselben  mag  wohl  nachtheilig  auf  die  Ge¬ 
stehungskosten,  auf  die  Steigerung  der  Production  einwirken. 

Die  Eisenindustrie  Russlands  wurde  von  der  Krisis  der 
letzten  Jahre  ungleich  weniger  getroffen,  als  die  vieler  anderer 
Länder,  indem  in  der  Roheisenproduction  nur  ein  kaum  nennens- 
werther  Rückschlag  spürbar  war,  während  in  der  Weiterverarbei¬ 
tung  desselben  ein  .Fortschritt  zu  beobachten  ist,  wie  aus  um¬ 
stehender  Zusammenstellung  ersehen  werden  kann. 
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Speci- 

G  e  h  a 

1  t  an 

Aus- 

Fundort  der  Kohle 

fisches 

Ge¬ 

wicht 

festem 

Kohlen 

stotf 

Gasen 

Asche 

Schwefel 

bringung 

an 

Cokes 

Kohlen  von: 
Volyntzowskaja  1  Flötz 
1*4  M. Mächtigkeit  .  .  . 

86-04 

12-64 

1-32 

0-80 

87-34 

Golnbowskaja  2  Klötze 
v.  je  0-7  M.  Mächtigkeit 

_ 

61-21 

37-95 

0-84 

0-35 

62-05 

Kesterow  und  Smoljani- 
novv  1  Flötz  l-06  M. 
mächtig . 

82-68 

16-50 

0-87 

0-24 

83-50 

Alexandrowskaja  1  Flötz 
1-96  M . 

— 

69-92 

29-00 

1-08 

0-36 

71-00 

Anthracit  von: 
Cundrutscbja  1  Flötz 

0  7  M.  mächtig  .  .  . 

1-70 

86-68 

8-12 

5-20 

? 

91-88 

Skirokaja  1  Flötz  1-3  M. 
mächtig . 

1-48 

91-91 

5-84 

2-35 

2-89 

9416 

Phillipowa  1  Flötz  1*3  M. 
mächtig . 

1-60 

88-89 

7-67 

3-44 

1-297 

92-33 

Pogoselaja  1  Flötz  0'86M. 
mächtig  ..... 

1-60 

91-73 

5-73 

3  53 

1-50 

94-27 

Wodjanaja  1  Flötz  0'7M. 
mächtig . 

1-49 

90-13 

7-76 

2-11 

1-06 

92-24 

Pcrivi  Sar  1  Flötz  1-23M. 
mächtig  .... 

1-59 

89-22 

oo 

2-92 

2-52 

92-14 

Malakrepinskoi  1  Flötz 
P06  M.  mächtig  .  . 

1-66 

88-93 

6-61 

4-46 

0-98 

93-39 

Litimaja  1  Flötz  P23  M. 
mächtig . 

1-60 

90-39 

5-42 

4-19 

1-09 

94-58 

Erzeugt  wurden  in  Tonnen  zu  1000  Kilogramm  in  den  Jahren: 


Roheisen, 

Gusswaare, 

Schmiedeisen, 

Stahl 

1870 

359.694 

32.182 

249.269 

8781 

1871 

359.262 

31.664 

253.995 

7244 

1872 

399.262 

33.355 

268.116 

8382 

1873 

384.345 

42.148 

255.280 

8944 

1874 

380.225 

43.015 

299.251 

7694 

Während  die  Erzeugung  von  Roheisen  und  Stahl  etwas 
zurückgegangen  ist,  stieg  die  von  Schmiedeisen  und  Gusswaaren 
nicht  unbeträchtlich. 

Russland  besitzt  gegenwärtig  drei  Bessemerhütten  mit  je 
zwei  Converter  zu  5  Tonnen  Einsatz,  und  zwar  in  Petersburg 
bei  Pootiloff,  in  Nischny  Saida  bei  Demi  d  off,  und  in 
Wotkinsk.  An  Martinhütten  sind  fünf  vorhanden  ,  eine  bei 
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Obukhoff  mit  einem  Ofen,  bei  Pootiloff  mit  10  Oefen,  ferner 
je  eine  Hütte  mit  je  einem  Ofen  zu  Nisclmy-Nowgorod,  Nischny- 
Salda  und  zu  Wotkinsk.  Es  ist  somit  in  der  Richtung  in  den 
letzten  Jahren  ein  bedeutender  Fortschritt  gemacht  worden. 

Von  den  einzelnen  Ausstellungen  gind  hervorzuheben : 
„Pootiloff-Eisenwerks-Gesellschaft”. 

Diese  Gesellschaft,  welche  gegenwärtig  vielleicht  am  mei¬ 
sten  Eisensorten  in  Russland  erzeugt,  verarbeitet  überwiegend 
>See-Erze  aus  Finnland  von  folgender  Zusammensetzung: 


N  a  111  e  des 

Fundortes  (der  Seeen) 

N 

> 

CÖ 

C 

5 

*5 

<D 

CO 

© 

'äs 

Ä 

Loutoarvi 

Valvatoss 

Raou- 

toriarvi 

Laniarwi 

Varpasen- 

jarvi 

Kiosuv- 

jenjari 

'  Alo- 

Laouto 

Picksejarvi 

Kieselerde 

12-oa 

10-00 

22-60 

10-04 

13*26 

9-98 

9-96 

18-33 

19-47 

16-83 

Thonerde  .  . 

2  61 

0-45 

1-32 

Spur 

Spur 

2-70 

2-90 

— 

1*22 

0-22 

Eisenoxyd  .  . 

41-70 

69-00 

58-42 

40-06 

66-72 

61-31 

67-57 

59-76 

5963 

57-16 

Manganoxyd  . 

27-36 

3  11 

3-24 

26  23 

0-78 

0"52 

0-35 

4-58 

0  55 

21 1 

Kalkerde 

1-55 

0-56 

0-90 

1-80 

1-98 

1-61 

0-36 

0  96 

0-29 

0-37 

Talkerde  .  . 

Spur 

0-20 

0-25 

0-39 

Spur 

0-22 

Spur 

0-18 

Spur 

Spur 

Phosphorsäure 

1-08 

0-15 

0-115 

1-87 

1-06 

1-44 

0-12 

0-34 

0-63 

0-64 

Schwefe]  .  . 

Spur 

— 

0-005 

Spur 

Spur 

Spur 

Spur 

0-005 

Spur 

Spur 

Röstverlust  . 

14-90 

1666 

13-33 

20-22 

16-52 

20-54 

18-47 

15-66 

15-52 

15-32 

Eisenhalt  in 

Procenten  . 

2919 

48-3 

40-89 

28-04 

46-71 

42-92 

47-30 

41-83 

41-47 

40-43 

Aus  diesen  Erzen  wird  Roheisen  für  Giessereizwecke ,  für 
Frischereien  und  Bessemerbetrieb,  für  den  Siemens-Martinprocess, 
sowie  auch  Spiegeleisen  erzeugt. 

An  Eisenfabricaten  waren  ausgestellt :  Puddlingsstahl  für 
Stahlkopfschienen  und  für  artilleristische  Zwecke.  Martin-  und 
Bessemerstahl  in  Ingots  sowohl  wie  verarbeitet,  beide  mit  Bruch- 
und  Biegungsproben.  Alle  Gattungen  von  Eisenbahnartikeln,  wie 
Bandagen,  Achsen,  Rails,  Nägel  etc.  etc.,  sowie  Hartgusspro- 
jectile,  ans  in  Bessemerretorten  ramnirtem  Roheisen  erzeugt,  etc. 

Die  beiden  ‘Gussstahlhütten  von  Perm  und  Obukhoff 
hatten  ebenfalls  wieder  Tiegelgussstahl,  Reifen  zum  Armiren  von 
Geschützen,  Geschütze  etc.  etc.  ausgestellt. 

Die  Geschützo'iesserei  von  Alexandr o wsky  im  Gouverne- 
ment  Olonetz  hatte  eine  vollständige  Sammlung  von  Erzen, 

Bericht  Uber  die  Ausstellung  zu  Philadelphia.  IV.  IG 
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Zuschlagkalk  und  feuerfestem  Thon  ausgestellt  und  die  Qualität 
dieser  Materialien  durch  beigegebene  Analysen  zu  erörtern 
gesucht. 


Erze 

von 

Feuer- 

Zu¬ 

schlags¬ 

kalk 

Wotsee 

Coldsee 

Ostrow- 

see 

Surgub- 

see 

Salon 

Gyawie 

Eglie 

Clyawic 

fester 

Thon 

von 

Wiikgra 

Eisenoxyd  .  . 

64-20 

62-54 

64-50 

64-00 

76-70 

70-28 

3-6 

0-28 

Manganoxyd 

2-58 

Spur 

1-12 

14-69 

0-22 

0-30 

— 

Phosphorsäure  . 

1-06 

0-82 

1-10 

0-99 

0-91 

0-52 

— 

Kieselerde  .  . 

8-50 

7-35 

604 

9-20 

15-80 

19-84 

37-6 

22-72 

Thonerde  .  .  . 

? 

? 

? 

? 

? 

? 

31-5 

Kalkerde  .  .  . 

? 

? 

? 

? 

? 

? 

2-1 

51'48  CaC03 

Talkerde  .  .  . 

? 

? 

? 

? 

? 

? 

10 

15'86  MgC03 

Wasser  .... 

? 

? 

? 

? 

? 

? 

23-0 

9-3 

Schwefel  .  .  . 
Eisenausbringen 

? 

? 

? 

0-85 

0-26 

? 

— 

— 

in  Procenten  . 

Erford.  Kalkzn- 

48-00 

46-40 

49-00 

52-00 

56-25 

54-00 

— 

— 

schlag  inProc. 

15-00 

14-30 

17-00 

16-00 

13-00 

24-70 

— 

— 

Das  aus  diesen  Materialien  erblasene  Kanoneneisen  hat 
nach  den  ausgestellten  Proben  eine  absolute  Festigkeit  von  2577 
Kilogramm  pro  Quadratcenti meter ,  und  war  die  Zusammen¬ 
setzung  der  verschiedenen  ausgestellten  Eisensorten  folgende: 


Roheisen  für 

Roheisen  umgeschmolzen 

Ilerd- 

frisclieisen 

Kanonen 

Munition 

einmal 

zweimal 

Kohlenstoff  chem.  geb. 

1-16 

0-981 

3-41 

3-60 

0-220 

Graphit  . 

2-60 

3-169 

1-29 

0-92 

_ 

Silicium . 

1-30 

1-586 

0-39 

0-47 

0-052 

Schwefel . 

Spur 

Spur 

Spur 

Spur 

0-009 

Phosphor  .... 

0-39 

0-565 

0-19 

0-23 

0-041 

Eisen . 

93-85 

93-721 

— 

— 

99-250 

Kamskv-Werk  am  Kama-Flusse  hatte  besonders  schwere 
h  a§oneisensorten  für  den  Schiffbau ,  wie  U-,  Z-  und  T-Eisen, 
gerade  und  gebogen,  um  die  Qualität  zu  zeigen,  ausgestellt. 
Träger  von  dem  nebenskizzirten  Querschnitt  waren  10  Me- 
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ter  lang  mit  einer  Höhe  von  0254  Meter  und  0-3  Meter  Breite 
ausgestellt.  1  Meter  wiegt  circa  235  Kilogramm. 

Demidoff  brachte  sehr  schwere  Herdfrischluppen  und 
daraus  gewalzte  Kesselrundböden,  welche  in  Folge  der  vorzüg¬ 
lichen  Qualität  des  Materials,  obwohl  sie  noch  nicht  beschnitten 
waren,  sehr  schöne  Ränder  zeigten.  Ausser  den  Kesselblechen 
waren  alle  Gattungen  von  Feinblechen  bis  zu  den  dünnsten 
Blechen  ausgestellt.  Kaltgebogene  Eisenbahnachsen  sollten  die 
Qualität  des  Eisens  zeigen. 

Sabkinsk  im  südlichen  Ural  gelegen,  stellte  Limonite,  Spath¬ 
eisensteine,  daraus  erzeugtes  Roheisen  und  die  Zeichnung  eines 
R  aschett’schen  Ofens  aus. 

Gor  oblag  adatsch  stellte  Magneteisensteine,  Zuschlagskalk, 
Roheisen  und  Puddlingsstahl  aus,  welche  Producte  als  Materialien 
zur  Gussstahlerzeugung  in  Perm  verwendet  werden. 


BELGIEN. 


w  ie  zur  Genüge  bekannt,  bat  Belgien  im  Verhältnis  zur 


ge  ri  n  gen  Ausdehnun  g 
Kob  lenpr  6  du  ction  und 
Kohlen  in  den  Jahren: 


des  Landes  eine  mächtig  entwickelte 
Eisenindustrie.  Dasselbe  erzeugte  an 


1870  .  13,697.118  Tonnen 

1871  .  13,733.176 

1872  .  15,658.948 

1873  .  15,778.401 

1874  .  14,669.029 

1875  . 15,001.331 

woraus  ersehen  werden  mag,  dass  der  Rückschlag  bezüglich  der 
Kohlenproduction  ein  äusserst  geringer  ist. 

An  Roheisen  erzeugte  Belgien  in  den  Jahren: 

1870  .  565.234  Tonnen 

1871  .  609.230 

1872  .  655.565 


1873 

1874 


607.373 

613.656 


Als  Fortschritt,  den  Belgien  seit  den  letzten  Jahren  machte, 
kann  das  Bestreben  bezeichnet  werden,  dem  Bessemerprocess  sowie 
dem  Siemens- Martin] »rocess  mehr  Eingang  verschafft  zu  haben. 

Von  den  Ausstellungsobjecten  sind  nur  zu  erwähnen:  Die 
genieteten  Blechträger  in  Form  von  Doppel-T-Eisen,  welche  von 
Paris-lsaac  (Josef),  Civilingenieur  zu  Marchienne,  mit  folgen¬ 
den  Dimensionen  ausgestellt  waren,  und  zum  Preise  von  ?>5  Francs 
pro  100  Kilogramm  frei  an  Bord  in  Anvers  geliefert  werden. 

Höhe  des  Steges  Breite  des  T.  Gewicht,  pro  Meter 


i  n 

Metern 

in  Kilogramm 

0-600 

0-300 

166 

0-550 

0.250 

138 

0-500 

0-200 

124 

BELGIEN. 


245 


Höhe  des  Steges  Breite  des  T.  Gewicht  pro  Meter 


i  n 

Metern 

in  Kilogramm 

0-450 

0-180 

110 

0-400 

0-160 

103 

0-350 

0-140 

86 

0-3  12 

0-300 

0-125 

oben 

unten 

92 

0-500 

0-200 

119 

0-274 

0-3  UO 

153  mit  zwei  Stegen 

0-536 

0-300 

262  „  „ 

Societe  anonyme  des  laminoirs,  haut s  fourneaux, 
forges,  fonderies  et  nsines  de  la  Providence  hatte  eine 
reiche  Ausstellung  von  schwerem  Constructionseisen ,  U-,  Win¬ 
kel,  T-  und  F-Eisen.  Als  neues  Product  dieser  Hütte  kann  man 
gewalzte  Scheibenräder  aus  Schmiedeisen  ansehen,  welche  den 
geschmiedeten  Rädern  ganz  ähnlich  waren. 

Man  verwendet  zur  Erzeugung  derselben  ein  patenthtes 
Walzwerk. 

Societe  anonyme  de  la  fabrique  de  fer  de  Charleroi 
brachte  ebenfalls  Constructionseisen,  Stabeisen,  Qualitätsproben 
und  als  Specialität  Kesselbleche  und  umgebördelte  Böden. 

Societe  anonyme  des  forges  et  laminoirs  a  töles  de 
Regissa  stellte  so  wie  in  Wien  polirte  und  nicht  polirte  Eisen 
und  Stahlbleche  aus. 

Societe  des  a  cid  ries  d’Angleur  hatte  Rails ,  Bandagen, 
Achsen  etc.  aus  Bessemermetall,  und  endlich  die 

Societe  de  laminoirs,  forges  et  fonder ie  de  Jemmapes 
Roheisen,  Spiegeleisen  und  feine  Fagoneisensorten  ausgestellt. 


ITALIEN. 


Das  einzige  Ausstellungsobject  Italiens,  welches  in  Bezie¬ 
hung  auf  Eisenindustrie  von  Interesse  war,  brachte  Ponsard 
&  Gligli,  Fonderia  del  Ponte  a  Rifredi  bei  Florenz.  Es  bestand 
dasselbe  aus  Ferromangan,  welches  ebenfalls  in  einem  Hohofen 
erzeugt  worden  sein  soll.  Nähere  Angaben  waren  über  die  Er¬ 
zeugung  nicht  zu  erhalten,  nur  konnte  aus  den  den  einzelnen 
Stücken  aufgeklebten  Zettelchen  folgende  Tabelle  zusammen¬ 
gestellt  werden: 


Gehalt 

an 

Mang' an 

50 

53 

55 

56 

57 

60 

61 

r> 

Phosphor 

— 

— 

— 

-- 

— 

— 

— 

r> 

r> 

Schwefel 

Spur 

Spur 

Spur 

Spur 

Spur 

Spur 

Spur 

n 

V 

Kohlenstoff 

3-75 

375 

3-45 

3-70 

3'70 

3-70 

3-75 

Preis  in 

Frcs.  pro  Tonne 

575 

635 

675 

691 

715 

775 

795 

Man  ersieht  daraus,  dass  die  Preissteigerung  pro  Tonne  für 
jedes  Procent  Mangan  mehr  20  Francs  beträgt. 

Rae  Brothers  zu  Leghorn  in  Italien  stellten  Manganerze 
in  drei  Sorten  vom  Monte  argenturio  im  Toscanischen  aus, 
welche  höchstens  1  Procent  Kieselerde,  nur  Spuren  von  Kupfer 
und  Zink  hatten  und  vollkommen  frei  von  Phosphor  und  Schwefel 
sein  sollen.  Dieselben  wurden  jenen  Eisenhütten  zum  Verkauf 
angeboten,  welche  sich  mit  Erzeugung  von  Spiegeleisen  und 
F erromangan  beschäftigen. 


SPANIEN. 


In  der  spanischen  Ausstellung  war  mit  Ausnahme  von  Ab¬ 
güssen  alter  Rüstungen  an  Eisenfabricaten  nichts  von  Interesse 
ausgestellt,  hingegen  war  von  einer  Franco-Belgischen  Gesell¬ 
schaft  eine  sehr  hübsche  Suite  von  Eisenerzen  der  Gruben  von 
Somorostro  gebracht.  Der  Ausstellung  war  folgende  Zusammen¬ 
stellung  von  Analysen  der  verschiedenen  Erze  beigegeben. 


Alhon- 

diga 

San 

Martin 

San 

Benito 

Perse- 

giuda 

Barga 

Concha 

San 

Bernabe 

Altura 

Wasser . 

4-40 

7"55 

7-40 

5-60 

8-00 

12-45 

8-10 

9-90 

Kieselerde  .  .  . 

0-40 

1-60 

1-40 

4-60 

2-85 

3-95 

0-95 

2-85 

Thonerde  .... 

0-60 

0-40 

1-02 

0-70 

1-10 

0-30 

0-40 

— 

Kalkerde  .... 

0-75 

0-65 

0-40 

0-50 

0  70 

Spur 

2-55 

2-05 

Talk  erde  .... 

— 

— 

— 

0-20 

— 

— 

Spur 

Spur 

Eisenoxyd  .... 

91'97 

87-90 

88-24 

87-00 

86-50 

82  64 

86-04 

83-50 

Manganoxyd  .  . 

1T5 

l"4o 

1-50 

1-10 

1-00 

0-68 

1-40 

1-01 

Schwefelsäure  .  . 

Spur 

Spur 

— 

Spur 

— 

— 

— 

— 

Phosphorsäure 

— 

Spur 

— - 

Spur 

Spur 

Spur 

— 

Spur 

Summe  .  . 

99-27 

99*55 

99-96 

99-70 

100-15 

10002 

99-44 

99-50 

Eisenhalt  .... 

64-38 

61-53 

61-77 

60-90 

60-45 

57-85 

60-23 

58-45 

Dass  Erze  von  solcher  Reinheit  und  einem  so  hohen  Eisen¬ 
halte,  wenn  sie  Verkehrsstrassen  nahe  liegen,  gesuchte  Handels¬ 
artikel  sind,  braucht  wohl  kaum  eine  Erörterung. 


' 
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GOLD  UND  SILBE ß. 


Wenn  die  Ausstellung  auch  reich  an  Erzen  und  den  daraus 
gewonnenen  edlen  Metallen  war,  so  war  doch  über  die  in  An¬ 
wendung  stehenden  Processe  nahezu  nichts,  über  die  dabei  erziel¬ 
ten  Resultate  gar  nichts  den  Ausstellungsobjecten  beigegeben. 
Da  ich  nun  nicht  Gelegenheit  hatte,  nach  dem  Westen  der  Ver¬ 
einigten  Staaten  zu  gehen,  um  daselbst  Studien  in  dieser  Bezie¬ 
hung  zu  machen,  und  ich  das  in  der  Literatur  bereits  Enthal¬ 
tene  nicht  reproduciren  will,  so  kann  ich  hier  nur  die  Aus¬ 
stellungsobjecte  besprechen  und  die  denselben  beigegebenen  sta¬ 
tistischen  Daten  zusammenstellen.  Sollen  die  letzteren  aber  einiges 
Interesse  bieten ,  so  müssen  dieselben  so  vollständig  als  mög¬ 
lich  sein,  weshalb  ich  gezwungen  war,  dort,  wo  sich  Lücken 
ergaben,  und  deren  waren  genügend,  thunlichst  aus  der  Lite¬ 
ratur  zu  ergänzen.  Leider  sind  die  auf  der  Ausstellung  gesam¬ 
melten  Daten  einzelner  überseeischer  Länder  über  die  Produc¬ 
tion  von  edlen  Metallen  auch  nicht  vollkommen  vertrauenswür¬ 
dig,  allein  es  mögen  die  gebrachten  Daten  noch  immer  die  ver¬ 
lässlichsten  Angaben  in  dieser  Richtung  sein,  weshalb  ich  die¬ 
selben  zusammengestellt  habe.  Um  die  erhaltenen  Zahlen  ver¬ 
gleichen  und  summiren  zu  können,  habe  ich  alle  Productions- 
mengen  in  metrisches  Gewicht  übertragen. 


VEREINIGTE  STAATEN  VON  AMERIKA. 


Obwohl  das  Vorkommen  von  Gold  in  den  südlichen  Staaten 
nachweisbar  schon  vor  nahe  300  Jahren  bekannt  war,  so  war 
die  Production  an  Gold  doch  lange  Zeit  eine  unbedeutende  zu 
nennen.  In  den  Südstaaten,  in  Virginien,  Nordcarolina  und  Geor¬ 
gien  wurden  zu  Beginn  dieses  Jahrhunderts  an  mehreren  Orten 
Goldbergbaue  eröffnet,  jedoch  scheint  die  Jahresausbeute  dersel- 


252 


GOLD  UND  SILBER. 


ben  kaum  100  Kilogramm  erreicht  zu  haben.  Nach  dem  Jahre 
1845  ist  die  Goldgewinnung  in  diesen  Staaten  bedeutend  herab¬ 
gegangen  und  wurde  erst  in  den  letzten  Jahren  wieder  in  An¬ 
griff  genommen.  Einen  bedeutenden  Umschwung  nahm  die  Ge¬ 
winnung  an  Gold  im  Jahre  1848,  in  welchem  die  Goldfelder 
Californiens,  ungeachtet  dieselben  schon  lange  Zeit  bekannt  waren, 
zur  Goldgewinnung  herbeigezogen  wurden.  In  den  darauffolgen¬ 
den  Jahren  wurde  mit  der  Golderzeugung  in  anderen  Staaten 
begonnen,  und  zwar  in  Oregon  im  Jahre  1852,  in  Arizona  im 
Jahre  1858,  in  Colorado  im  Jahre  1859,  in  Idaho  und  Montana 
im  Jahre  1860  und  endlich  in  der  neuesten  Zeit  in  den  Black 
Hills  von  Dakota. 

Die  Production  von  Silber  war  bis  zum  Jahre  1858 
eine  sehr  geringe  und  wird  der  Werth  des  in  der  Periode  von 
1776  bis  1858  erzeugten  Silbers  mit  1  Million  Dollars  geschätzt, 
was  einer  durchschnittlichen  Productionsmenge  von  kaum  300  Kilo¬ 
gramm  pro  Jahr  entspricht.  Erst  nachdem  im  Jahre  1859  die 
Comstockgrube  und  in  den  darauffolgenden  Jahren  neue  Silber¬ 
erzanbrüche  in  Nevada,  Californien,  Idaho,  Utah,  Colorado  etc. 
aufgefunden  und  ausgebeutet  wurden,  stieg  die  Silberproduction 
unendlich  rasch,  und  scheint  auch  gegenwärtig  noch  im  Steigen 
begriffen  zu  sein.  Rechnet  man  die  dem  Geldwerth  nach  angege¬ 
benen  Produetionsziffern  dem  Gewichte  nach  um,  so  stellt  sich 
die  Erzeugung  von  Edelmetallen  in  den  Vereinigten  Staaten 
nach  R.  W.  Raymond  in  Kilogramm,  wie  folgt  (Seite  253): 

Die  Zahlen  reichen  vollkommen  hin,  um  ein  Bild  über  die 
Grossartigkeit  der  Prodiiction  an  edlen  Metallen  in  den  Ver¬ 
einigten  Staaten  zu  geben.  In  den  letzten  25  Jahren  wurden 
1,878.613  Kilogramm  Gold  im  Werthe  von  1218-7  Millionen 
Dollars  und  6,223.132  Kilogramm  Silber  im  Werthe  von  261'5 
Millionen  Dollars,  somit  Edelmetalle  im  Werthe  von  1479‘2  Mil¬ 
lionen  Dollars  erzeugt.  Auffallend  kann  in  dieser  Tabelle  nur 
erscheinen,  dass  die  Production  an  Gold  nicht  unbedeutend  zu- 
zückgegangen  ist  und  der  Werth  des  im  letzten  Jahre  erzeugten 
Goldes  schon  bedeutend  von  dem  Werthe  des  erzeugten  Silbers 
überholt  wurde. 

An  Ausstellungsobjecten  war  in  Beziehung  auf  diese  beiden 
Metalle,  mit  Ausnahme  von  reichen  Erzsammlungen,  welche  im 
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1 

Jahr 

Erzeugung  in  Kilogramm 

Werth  in  Dollars 

Gold 

Silber 

Gold 

Silber 

Summe 

1851 

84.268 

_ 

55,000.000 

55,000.000 

1852 

91.929 

— 

60,000.000 

— 

60,000.000 

1853 

99.590 

— 

65,000.000 

— 

65,000.000 

1854 

91.929 

— 

60,000.000 

— 

60,000.000 

1855 

84.268 

— 

55,000.000 

— 

55,000.000 

1856 

84.268 

— 

55,000.000 

55,000.000 

1857 

84.268 

— 

55,000.000 

— 

55,000.000 

1858 

76.607 

— 

50,000.000 

— 

50,000.000 

1859 

76.607 

2.389 

50,000.000 

loo.ooo 

50,100.000 

1860 

70.479 

3.583 

46,000.000 

150.000 

46,150.000 

1861 

65.882 

47.778 

43,000.000 

2,000.000 

45,000.000 

1862 

60.060 

107.501 

39,200.000 

4,500.000 

43,700.000 

1863 

62.052 

203.057 

40,000.000 

8,500.000 

48,500.000 

1864 

70.632 

262.779 

46,100.000 

11,000.000 

57,100.000 

1865 

81.510 

268.751 

3,200.000 

11,250.000 

64,450.000 

1866 

81.510 

238.890 

53,500.000 

10,000.000 

63,500.000 

1867 

79.212 

323.722 

51,700.000 

13,550.000 

64,250.000 

1868 

73.543 

286  668 

48,000.000 

12,000.000 

60,000.000 

1869 

75.996 

310.557 

49,500.000 

13,000.000 

62,500.000 

1870 

76.607 

382.224 

50,000.000 

16,000.000 

66,000.000 

1871 

66.649 

525.558 

43,500.000 

22,000  000 

65,500.000 

1872 

55.156 

615.146 

36,000.000 

25,750.000 

61,750.000 

1873 

53.62  f> 

871.954 

35,000.000 

36,500.000 

71,500.000 

1874 

60.672 

783.564 

39,600.000 

32,800.000 

72,400.000 

1875 

51.174 

989  011 

33,400.000 

41,400.000 

74,800.000 

Government  Building  nach  Staaten  geordnet  zusammengestellt 
waren,  sehr  wenig  vorhanden.  Aber  auch  diese  Sammlungen 
waren,  obwohl  sehr  viele  und  reiche  Erze  angehäuft  waren,  wenig 
geeignet,  einen  guten  Ueberblick  über  das  Mineralvorkommen 
zu  gewähren.  Noch  Ende  August  lag  der  grösste  Tlieil  der  Erz¬ 
stufen  auf  den  Zetteln,  so  dass  es  gar  nicht  möglich  war,  über 
das  Vorkommen  und  den  Halt  der  Erze  etc.  Daten  zu  sammeln 
Reiche  Golderze  waren  von  Nevada,  Colorado,  Utah,  von  Idalio 
und  Californien,  sowie  von  Orango  Co.  in  Virginia  ausgestellt. 
Einige  kleine  Stücke  krystallisirten  Goldes  waren  ganz  besonders 
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in  einem  feuer-  und  einbruchsicheren  Schranke,  der  noch  inner 
der  Thüre  eine  starke  Glastafel  hatte,  ausgestellt.  An  Silbererzen, 
an  Erzen,  welche  gleichzeitig  Gold,  Silber  und  Kupfer  hielten, 
sowie  an  silberhaltigen  Bleiglänzen  waren  die  Sammlungen  von 
Nevada,  Utah,  Colorado,  Idaho,  Arizona  und  Californien  reich. 
Gediegen  Silber  war  nur  von  Nevada  ausgestellt. 

Von  einzelnen  Ausstellern  war  sehr  wenig  gebracht,  und 
soll  das  Wenige  hier  angeführt  werden.  Von  den  Blazing  Star 
Mine  in  Clear  Greeck  Co.,  Colorado,  waren  Erze  ausgestellt, 
welche  nach  den  beigegebenen  Attesten  folgenden  Metallhalt 
hatten. 

Von  den  drei  ausgestellten  Sorten  war  der  Metallhalt  in 
der  Tonne  Erz  angegeben: 

in  Nr.  1  an  Gold  0-11258  Kilogr.,  an  Silber  15-15  Kilogr.,  im  Wertlie  von  700  Dollars 
„  2  „  „  0-0808  „  „  „  13-39  „  613  „ 

„  3  „  „  0-0572  „  „  „  4-67  „  233  „ 

Adams  J.  Howe  in  Philadelphia  stellte  Silbererze  von  der 
Grube  Blue  Jacket  aus1  dem  Montana-Districte  in  Colorado  aus, 
ohne  jedoch  nähere  Daten  zu  geben. 

Reiche  Golderze  waren  von  Walton  Gold  Mine  aus 
Louisa  Co.  in  Virginien  ausgestellt. 

Ueber  die  zur  Gewinnung  dieser  Metalle  in  Anwendung 
stehenden  Processe  war  auf  der  Ausstellung  gar  nichts  zu  finden, 
mit  Ausnahme  des  aus  Nevada  ausgestellten  Poch-  und  Amal- 
gamirwerkes,  welches  ohnedies  in  dem  Berichte  über  Bergbau 
und  Aufbereitung  besprochen  werden  wird.  Pennsylvania 
Lead  Comp,  in  Pittsburg  hatte  eine  recht  hübsche  Suite  von 
Hiittenproducten,  aus  welchen  ersehen  werden  konnte,  dass  die 
Bleie  mittelst  Zink  entsilbert  werden.  Leider  fehlten  auch  bei 
dieser  Ausstellung  alle  näheren  Angaben. 


CANADA. 


Wenn  die  Production  an  edlen  Metallen  auch  noch  nicht 
entwickelt  ist,  so  scheint  doch  das  Vorkommen  an  diesen 
Metallen  kein  unbedeutendes  zu  sein  und  ist  es  vorzüglich  die 
Provinz  Britisch- Columbia,  welche  schon  seit  längerer  Zeit  an- 


CANADA. 


MEXICO. 
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sehnliche  Mengen  von  Gold  erzeugt.  Aber  auch  in  den  Provinzen 
von  Quebek  und  Ontario  wird  seit  mehreren  Jahren  Gold  gewon¬ 
nen.  In  der  vom  Provinzialmuseum  veranstalteten  Mineralaus¬ 
stellung  waren  reiche  Suiten  von  schönen  Golderzen  enthalten. 

Die  Golderzeugung  lässt  sich  in  Canada  bis  zum  Jahre  1858 


verfoL 

gen  und  ist 

aus 

folgender  Tabelle  zu 

ersehen 

In 

fl  en 

Jahren  1858 

wurden  erzeugt 

797  Kilogramm  Gold 

r> 

77 

„  1859 

77 

??  - 

2474 

V 

71 

n 

77 

„  1860 

17 

7? 

3414 

77 

77 

n 

77 

„  1861 

77 

77 

4085 

77 

77 

77 

77 

„  1862 

77 

77 

3253 

77 

77 

?! 

77 

„  1863 

1? 

77 

3253 

77 

77 

71 

77 

„  1864 

77 

77 

5724 

7? 

77 

?? 

77 

„  1865 

77 

77 

5357 

77 

77 

?? 

77 

„  1866 

17 

7? 

4075 

77 

77 

?? 

77 

„  1867 

17 

77 

3801 

77 

77 

?? 

77 

„  1868 

7? 

77 

3636 

77 

17 

7? 

77 

„  1869 

77 

77 

3290 

77 

r> 

7? 

77 

„  1870 

7? 

77 

2687 

77 

77 

77 

77 

„  1871 

7? 

77 

3359 

77 

77 

77 

77 

„  1872 

77 

3181 

77 

77 

7? 

77 

„  1873 

77 

7? 

2000 

77 

77 

7? 

7? 

„  1874 

77 

•7 

2826 

17 

77 

Ob  die  Goldgewinnung  in  Folge  eines  weniger  nachhaltigen 
Vorkommens  zurückging,  oder  ob  die  weniger  energisch  betrie¬ 
benen  Gewinnungsarbeiten,  oder  der  Mangel  an  Arbeitern  die 
Schuld  trägt,  konnte  nicht  ermittelt  werden. 

Die  Gewinnung  an  Silber  betrug  im  Jahre  1871  nur 
2152  Kilogramm,  und  waren  gediegenes  Silber  sowie  reiche  Silber¬ 
erze  von  der  Sil v er  Mining  Comp,  of  Silver  Islet  ausgestellt. 


MEXICO. 

Während  an  Gold  in  Mexico  beinahe  nichts  gewonnen  wird, 
ist  die  Erzeugung  an  Silber  eine  sehr  bedeutende.  Leider 
existiren  darüber  gar  keine  verlässlichen  Daten  ,  sondern  nur 
Schätzungsdaten ,  welche  ich  in  Ermangelung  besserer  hier  an¬ 
führen  will. 
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In  dem  Jahre  war  nach  Schätzung  von:  die  Silbererzeugung  in  Kilogr 


1800 

J.  Arthur  Phillips 

537.595 

1846 

Birkmyre 

384.113 

1850 

J.  Arthur  Phillips 

615.780 

1850 

Birkmyre 

598.148 

1854 

J.  D.  Whitney 

668.950 

1865 

J.  Arthur  Phillips 

634.440 

1867 

W.  P.  Blacke 

453.950 

1873 

R.  W.  Raymond 

477.800 

Diese  Zahlen  verdienen,  wenn  sie  auch  Schätzungszahlen 
sind,  nach  R.  W.  Raymond  in  New- York,  dessen  Zusammen¬ 
stellung  über  die  Silberproduction  auf  der  Erde  in  den  Trans¬ 
actions  of  the  American  Institute  of  Mining  Engineers,  Band  IV 
vom  Jahre  1876  dieselben  entnommen  sind,  doch  noch  am  mei¬ 
sten  Vertrauen.  Man  ersieht  daraus,  welch’  traurigen  Einfluss  in 
den  letzten  Jahren  die  fortwährenden  Bürgerkriege  auf  die  Ge¬ 
winnung  von  Silber  daselbst  ausübten.  Es  steht  somit  Mexico 
bezüglich  der  Silberproduction  schon  gegenüber  den  Vereinigten 
Staaten  bedeutend  zurück  und  dürfte  dieselben  auch  nicht  leicht 
mehr  einholen,  obwohl  Mexico  lange  Jahre  hindurch  dasjenige 
Land  war,  welches  auf  der  Erde  am  meisten  Silber  erzeugte. 

Die  Ausstellung  Mexicos  war  an  schönen  Silbererzen  sehr 
reich  und  zeichneten  sich  unter  denselben  besonders  Pyrar- 
gyrite  aus. 

An  Hüttenproducten  brachte  Zimapan ,  Farrugia  Manly 
ausser  den  Erzen  wie  Tetraedrite,  Galenite,  Pyrite,  Cerussite  etc., 
Blei  ,  Silber  und  die  übrigen  Producte  der  Treibarbeit. 

Pio  Permejito  aus  City  of  Mexico  stellte  einen  Silber¬ 
blick  aus,  welcher  ein  Gewicht  von  1844  12  Kilogramm  hatte. 
Derselbe  war  noch  ziemlich  unrein,  da  er  nur  73.562  Pro- 
cente  Silber  und  somit  an  Feinsilber  nur  1356-57  Kilogramm 
hielt.  Erhalten  wurde  derselbe  durch  Abtreiben  von  250.687  Kilo¬ 
gramm  Werkblei,  welches  somit  0’54  Procent  Silber  hielt.  Der 
Treibofen  hat  3-33  Meter  Durchmesser  und  waren  die  Treibkosten 
pro  Tonne  Werkblei  mit  1*76  Dollars  angegeben.  Der  ausgestellte 
Silberblick  hatte  einen  Werth  von  101.991  Gulden  österr.  Wäh¬ 
rung  Silber. 


CHILI. 


ARGENTINISCHE  REPUBLIK  UND  PERU. 
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CHILI. 

Die  Erzeugung  an  edlen  Metallen  ist  nicht  unbedeutend, 
und  zwar  werden  nicht  alle  Erze  in  Chili  selbst  verarbeitet.  Es 
werden  theils  Erze,  theils  gold-,  silber-  und  kupferhältige  Steine 
ausgeführt,  während  nur  ein  Theil  derselben  auf  Metall  im 
Lande  selbst  verarbeitet  wird.  Da  der  Metallhalt  der  ausser 
Land  geführten  Erze  und  Steine  in  jenen  Ländern,  in  welchen 
sie  verarbeitet  werden,  in  die  Production  einbezogen  wird,  so 
werde  ich  hier  nur  die  im  Lande  selbst  gewonnenen  Mengen 
von  Edelmetallen  anführen : 

Im  Jahre  1873  wurden  erzeugt:  Gold  —  Kilogr.,  Silber  93.012  Kilogr., 

„  „  1874  „  „  „  9-9  „  „  108.161  „ 

Es  scheint  somit  die  Erzeugung  von  Edelmetallen  in  Auf¬ 
nahme  begriffen  zu  sein. 

Um  zu  zeigen,  wie  gross  die  Ausfuhr  an  Mineralp roducten 
ist,  will  ich  hier  nur  anführen,  dass  der  Werth  derselben  im 
Jahre  1873  nahe  10  Millionen  Dollars,  im  Jahre  1874  aber  etwas 
über  13‘4  Millionen  Dollars  betrug.  Seit  dem  Jahre  1843  wurden 
Mineralproducte  im  Werthe  von  nahe  226  Millionen  Dollars 
exportirt.  Allerdings  sind  in  diesen  Zahlen  auch  die  Werthe  für 
erzeugtes  und  exportirtes  Kupfer,  für  Steine  etc.  mit  inbegriffen. 

In  der  Ausstellung  war  nur  eine  sehr  schöne  und  reiche 
Sammlung  von  Mineralien,  nnd  zwar  überwiegend  von  Silbererzen, 
darunter  gediegen  Silber,  sehr  schöne  krystallisirte  Stücke  von 
Pyrargyriten  etc.  etc.  von  Escoba,  einem  Privatier  in  Chili,  ge¬ 
bracht.  Die  Sammlung  war  verkäuflich ,  allein  der  Preis  der 
einzelnen  Stücke  ein  ganz  exorbitanter. 


ARGENTINISCHE  REPUBLIK  und  PERU. 

Diese  beiden  Länder  hatten  ähnliche ,  wenn  auch  nicht  so 
schöne  Ausstellungen  von  Erzen  wie  Chili.  Ueber  die  Production 
an  edlen  Metallen  war  nichts  gegeben,  weshalb  ich  nur  anführen 
will,  dass  die  Gewinnung  an  Silber  von  J.  Arthur  Phillips  im 
Jahre  1867  im  ersteren  Lande  auf  50.755  Kilogramm,  in  Peru 
aber  auf  111.587  Kilogramm  geschätzt  wurde. 

Bericht  über  die  Ausstellung  zu  Philadelphia.  IV. 
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BRASILIEN. 


In  der  Ausstellung ,  welche  von  Brasilien  in  mancher  Be¬ 
ziehung  recht  hübsch  beschickt  war,  konnte  man  mit  Ausnahme 
von  einigen  wenigen  Erzen  über  die  Erzeugung  von  Edelmetallen 
nichts  finden.  Auch  über  die  Grösse  der  Production  ist  in  dem 
grossen  Werke  über  das  Kaiserreich  Brasilien,  welches  in  äusserst 
liberaler  Weise  vertheilt  wurde,  nichts  enthalten,  und  es  kann  die 
Production  nur  annäherungsweise  aus  Combinationen  ermittelt 
werden.  Die  Gewinnung  an  Silber  scheint  pro  Jahr  kaum  600 
Kilogramm  zu  übersteigen.  Auch  die  Goldgewinnung  scheint 
nicht  bedeutend  zu  sein,  da  die  Ausprägung  an  Goldmünzen  im 
Durchschnitte  der  letzten  25  Jahre  pro  Jahr  nur  etwa  1600  Kilo¬ 
gramm  erreichte. 


AUSTRALIEN  UND  DIE  AUSTRALISCHEN  INSELN. 

Vom  Festlande  Australiens  waren  drei  von  einander 
getrennte  Ausstellungen  vorhanden,  und  zwar  von : 


VICTORIA. 


In  diesem  Lande  wurden  in  Australien  zuerst  die  bedeu¬ 
tendsten  Goldfunde  gemacht.  Eine  grosse  Goldsäule  von  recht¬ 
eckigem  Querschnitte  sollte  die  Menge  des  erzeugten  Goldes  ver¬ 
sinnlichen  und  war  eine  Tabelle  über  den  Export  von  Gold  bei¬ 
gegeben,  in  welcher  die  seit  dem  Jahre  1851  ausgeführten  Mengen 
eingetragen  waren. 

Gypsabgüsse  der  grössten  bis  nun  gefundenen  Goldklumpen 
mit  Angabe  des  Gewichtes  und  Feinhaltes  waren  geeignet,  den 
Reichthum  der  Goldfelder  zu  zeigen. 

Die  wichtigsten  dieser  Goldklumpen  will  ich  hier  (Seite  259) 
anführen. 

Aus  dieser  Zusammenstellung  ersieht  man,  dass  mit  drei 
Ausnahmen  alle  übrigen  Stücke  nahe  an  der  Oberfläche  gefunden 
wurden. 


VICTORIA.  —  NEW  SOUTH  WALES. 
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Name 

Fundort 

Zeit 

des  Fundes 

Gewicht 

in 

Kilogramm 

Feinhalt 

in 

Karat. 

Gefunden 
in  einer 
Tiefe  unter 
der  Ober¬ 
fläche  in 
Metern 

Welcome  .... 

Bakery  Hill,  Ballarat  .  .  . 

11.  Juni  1858 

68-2645 

? 

54-4 

Wiscount  Canter- 
bury . 

John  Paddok,  Berlin  Dig- 
gings . 

31.  Mai  1870 

34-3655 

23-3 

4-5 

Wiscountess  Can- 
terbury  .... 

John  Paddok,  Berlin  Dig- 
gings . 

3.  Octob.  1870 

27-4924 

23-2  5/„ 

1-8 

Kum  Tow  .... 

Catto  Paddok,  Berlin  Dig- 
giugs . 

17.  April  1871 

22-3298 

23-3 

_ 

Schlemm . 

Dunolly . 

11.  Juli  1872 

16-7318 

? 

0-9 

Platytus  . 

Robinson  Crusoe ,  Gully 
Bendigo . 

März  1861 

11-7247 

22- U/s 

_ 

Needful . 

Catto  Paddok,  Berlin  Dig- 
gings . 

11.  Mai  1871 

7-6406 

23-3 

3-6 

Beauty . 

Kangaroo.  Gullye  Budigo  . 

1858 

7-5262 

22-27, 

2-7 

Crescent . 

Berlin . 

2.  April  1872 

5-4736 

? 

0-6 

Eldorado  . 

Smythesdale . 

26.  August  1873 

5-2870 

? 

47-7 

Spondulix  .... 

Eureka,  Gulley  Jordans, 
neben  Dunolly  .... 

Novemb.  1872 

4-0430 

? 

2-4 

Alma  I . 

Maryborough  • . 

14.  April  1873 

3-8875 

23T 

36-6 

An  Golderzen  brachte  ferner  die  Acadia  Catherine  Gold 
Mining  Compagny,  Sandhurst,  eine  sehr  schöne  reiche  Samm¬ 
lung.  In  der  weiter  unten  folgenden  Tabelle  wurde,  da  die  Grösse 
der  Production  an  Gold  nicht  bekannt  ist,  die  Zahl,  welche  dem 
Exporte  entspricht,  eingesetzt,  der  auch  für  Europa  mehr  Inter¬ 
esse  hat.  Wollte  man  auf  die  thatsächliche  Production  kommen, 
so  müsste  man  vielleicht  25  bis  30  Procent  den  eingesetzten  Zahlen 
zufügen. 


NEW  SOUTH  WALES. 


Bis  zum  Jahre  187  L  wurde  ausschliesslich  Gold  aus  ange- 
schwe.mmtem  Lande  gewaschen ,  während  in  neuester  Zeit  auch 
Gold  aus  anstehendem  Quarz  gewonnen  wird.  An  Golderzen 
waren  sehr  reiche  Quarze  von  Guong  Taits  Claim,  von 
Lady  Beimore  Line  of  Reef  Braidwood,  von  Stricklands 
Reef  bei  Forbes,  von  Day sspring,  von  Gilmandyka  etc.  etc. 
ausgestellt.  Endlich  war  auch  die  Photographie  eines  Quarzblockes 
mit  eingesprengtem  Gold  ausgestellt,  der  einen  Werth  von  60.000 
Dollars  hatte. 
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Ein  übergoldetes  Prisma  zeigte  die  Grösse  eines  Gold¬ 
blockes,  welcher  der  Goldausfuhr  von  1851  bis  inclusive  1874 
entspricht.  Da  der  Werth  des  in  dieser  Zeit  ausgeführten  Goldes 
mit  40,095.823  Pfd.  Sterling  angegeben  wird,  so  dürfte  die  Menge 
etwa  299.198  Kilogramm  entsprechen.  Da  die  Erzeugung  nach  den 
seit  dem  Jahre  1867  geführten  Aufschreibungen  83.614  Kilogramm 
beträgt,  so  würden  auf  die  übrigen  16  Jahre  215.608  Kilogramm, 
somit  bei  gleichmässiger  Production  pro  Jahr  13.474  Kilogramm 
entfallen,  welche  Zahl  ich  in  die  folgende  Productions-  oder 
richtiger  Ausfuhrtabelle  zur  Ergänzung  einfügen  will. 

QUEENSLAND. 

Die  Goldfelder  dieses  am  nördlichsten  liegenden  Theiles 
von  Australien  scheinen  bis  jetzt  weniger  ausgebeutet  worden  zu 
sein.  Neben  Freigold  und  Waschgold  waren  auch  noch  gold¬ 
haltige  Kiese,  Eisenerze,  Quarze  etc.,  ausgestellt,  von  welchen  ich 
die  goldführenden  Quarze  von  Monkland  Reef,  im  Gympie- 
Goldfelde,  die  goldhaltigen  Kiese  und  Eisenerze  von  Ravens¬ 
wood  und  die  goldführenden  Quarze  von  Cape  Mine  Gold 
Rocks  anführen  will. 

Die  Goldausfuhr  soll  in  den  letzten  8  Jahren  65.480  Kilo¬ 
gramm  betragen  haben,  so  dass  auf  die  4  Jahre,  von  welchen 
die  Ausfuhr  nicht  angegeben  war,  etwa  je  8563  Kilogramm 
kommen. 

Von  den  australischen  Inseln  hatten  Ausstellungen: 

NEW  ZEALAND. 


Das  Waschgold  wird  vorzüglich  in  den  Alluvionen  der  süd¬ 
lichen  Insel  in  den  Provinzen  Otago,  Westland  und  Nelson  erzeugt, 
während  Gold,  allerdings  in  kleineren  Quantitäten,  aus  gold¬ 
führenden  Quarzgängen  in  dem  Thames-District  der  Provinz 
Auckland  schon  seit  1852  gewonnen  wurde. 

Das  Gold  kommt  in  gegossenen  Barren  in  Handel  und  hat 
in  100  Gewichtstheilen  nach  den  den  Ausstellungen  beigegebenen 
Angaben  folgende  Zusammensetzung: 


NEW  ZEALAND. 


TASMANIA. 
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Gold  Silber  Kupfer 

Geschmolzenes  Gold  von  West-Coast,  Kokitika,  Westland  96’27  3’63  O'IO 

„  „  „  Thames-District,  Auckland  .  .  65-65  33’90  0-45 

Kaffinirtes  „  „  der  Bank  in  New-Zealand  .  .  99'42  0-58  — 

Die  Ausstellung  war  reich  an  Proben  von  Waschgold  und 
Goldquarz  und  betheiligten  sich  daran  etwas  über  30  verschie¬ 
dene  Gesellschaften,  welche  sich  ausschliesslich  mit  der  Gewinnung 
von  Gold  beschäftigen.  • 

In  New  Zealand  wurden  nach  officiellen  Angaben  (ver- 
muthlich  seit  1852)  bis  September  1875  erzeugt  245.068  Kilo¬ 
gramm.  Rechnet  man  für  1875  (9  Monate)  etwa  15.000  Kilogramm 
ab,  und  nimmt  den  Durchschnitt  von  20.000  Kilogramm  für 
jedes  der  letzten  3  Jahre,  so  entfällt  auf  die  Zeit  von  1853  bis 
inclusive  1866  durchschnittlich  pro  Jahr  eine  Erzeugung  von  5193 
Kilogramm. 

TASMANIA. 


Dieses  Land  trat  erst  in  den  letzten  Jahren  in  die  Reihe 
der  Gold  producirenden  Länder  und  vermag  bis  jetzt  auch  nur 
kleine  Productionsmengen  auszuweisen. 


Stellt  man  aus  all  diesen  Daten  die  Menge  des  in  Austra¬ 
lien  sammt  Inseln  erzeugten,  oder  vielleicht  richtiger  gesagt,  expor- 
tirten  Goldes  zusammen,  so  ergeben  sich  folgende  Zahlen,  wobei 
ich  noch  bemerken  muss,  dass  jene  Zahlen,  welche  sich  aus  Durch¬ 
schnittsrechnungen  ergeben  haben,  mit  ?  bezeichnet  sind. 

Aus  dieser  Zusammenstellung  kann  man  ersehen,  dass  das 
Maximum  der  Production  im  Jahre  1853  erreicht  wurde,  und 
dass  von  der  Zeit  angefangen  die  Production,  von  einigen  Schwan¬ 
kungen  abgesehen,  allmälig  abgenommen  hat,  und  noch  mehr 
abgenommen  hätte,  wenn  nicht  immer  wieder  neue  Länderstriche 
in  die  Reihe  der  Gold  producirenden  Länder  eingetreten  wären. 
Wenn  man  das  Jahr  1851,  in  welchem  noch  wenig  Gold  producirt 
wurde,  ausscheidet,  so  beträgt  die  durchschnittliche  Jahreserzeu¬ 
gung  86.632  Kilogramm;  es  stehen  somit  vom  Jahre  1860  an¬ 
gefangen,  mit  Ausnahme  der  Jahre  1868  und  1871,  alle  Jahres- 
productionen  unter  dem  23jährigen  Durchschnitte. 
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Jahr 

Victoria 

NewSouth 

Wales 

Queens¬ 

land 

New 

Zealand 

Tasmania 

Summe 

1851 

4.514 

13.474? 

17.988 

1852 

85.166 

13.474? 

— 

34 

— 

98.674 

1853 

97.966 

13.474? 

— 

5.193? 

— 

116.633 

1854 

73.393 

13.474? 

— 

5.193? 

— 

92.060 

1855 

86-864 

13.474? 

— 

5.193? 

— 

105.531 

1856 

90.014 

13.474? 

— 

5.193? 

— 

108.681 

1857 

85.912 

13.474? 

— 

5.193? 

— 

104.579 

1858 

78.636 

13.474? 

— 

5.193? 

— 

97.303 

1859 

70.938 

13.474? 

— 

5.193? 

— 

89.605 

1860 

67.072 

13.474? 

— 

5.193? 

— 

85.739 

1861 

61.187 

13.474? 

— 

5.193? 

— 

79.854 

1862 

51.573 

13.474? 

— 

5.193? 

— 

70.240 

1863 

50.603 

13.474? 

— 

5.193? 

— 

69.270 

1864 

48.064 

13.474? 

— 

5.193? 

— 

66.731 

1865 

48.012 

13.474? 

— 

5.193? 

— 

66.679 

1866 

46.003 

13.474? 

— 

5.193? 

— 

64.670 

1867 

44.588 

1.008 

8.563? 

21.181 

-  — 

75.340 

1868 

60.978 

974 

8.563? 

19.441 

— 

89.956 

1869 

52.901 

2.402 

8.563? 

18.206 

— 

82.072 

1870 

47.577 

12.329 

8.563? 

16.824 

67 

85.360 

1871 

51.234 

16.133 

4.604 

21.680 

115 

93.766 

1872 

40.394 

16.208 

6.500 

20.000? 

130 

83.232 

1873 

40.150 

19.983 

6.129 

20.000? 

122 

86.384 

1874 

31.478 

14.577 

13.995 

20.000? 

136 

80.186 

Summe 

1,415.217 

299.198 

65.480 

230.068 

570 

2,010.533 

Der  Werth  des  gesammten  aus  diesen  Ländern  exportirten 
Goldes  betrug  somit  seit  dem  Jahre  1851  nahe  2794  Millionen 
Gulden  österr.  Währung.  Der  Werth  der  Production  dürfte  an¬ 
näherungsweise  um  ein  Viertel,  somit  um  nahe  600  Millionen 
grösser  gewesen  sein,  allein  dieses  Mehr,  welches  in  Australien 
blieb,  hat  für  uns  verhältnissmässig  wenig  Interesse,  da  es  auf 
den  Goldmarkt  der  europäischen  Verhältnisse  wenig  Einfluss 
ausüben  dürfte. 


Um  nun  wenigstens  annäherungsweise  die  Productionsmen- 
gen  an  Edelmetallen  zusammenstellen  zu  können,  will  ich  hier 


SCHLUSSBEMERKUNG. 
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noch  die  statistischen  Daten  bezüglich  dieser  beiden  Metalle,  so¬ 
weit  mir  dieselben  zur  Verfügung  stehen,  zusammenstellen.  Ueber 
die  Metallproduction  Asiens  und  A  frikas  existiren  sozusagen  keine 
Daten,  nur  Russlands  Metallproduction  ist  wenigstens  theilweise 
bekannt,  und  will  ich  diese  Productionsmengen,  da  sie  bezüglich 
des  europäischen  und  asiatischen  Theiles  nicht  getrennt  erscheinen, 
hier  in  die  Metallproduction  Europas  einbeziehen. 

Es  würde  sich  somit  die  Goldproduction  Europas  (inclu¬ 
sive  asiatisches  Russland)  annäherungsweise  in  Kilogramm  in  folgen¬ 
der  Weise  stellen: 


Jahr 

Oester¬ 

reich 

Deutsch¬ 

land 

Gross¬ 

britannien 

Skandi¬ 

navien 

Russland 

Frank¬ 

reich 

Summe  1 

1861 

1.588 

20 

20? 

4 

22.000? 

700? 

24.332 

1862 

1.730 

10 

20? 

4 

22.000? 

700? 

24.464 

1863 

1.514 

46 

20? 

30 

21.755 

700? 

24.065 

1864 

1.799 

42 

89 

15 

18.802 

765 

21.512 

1865 

1.824 

32 

52 

4 

25-818 

801 

28.531 

1866 

1.639 

155 

23 

10 

27.182 

719 

29.728 

1867 

2.073 

85 

42 

9 

27.020 

737 

29.966 

1868 

1.682 

115 

31 

9 

28.034 

759 

30.630 

1869 

1.573 

•  79 

1 

9 

32.868 

755 

35.285 

1870 

1.498 

204 

6 

10 

35.324 

344 

37.386 

1871 

1.401 

212 

? 

6/ 

39.311 

354 

41.284 

1872 

1.444 

463 

? 

7 

38.178 

410 

40.502 

1873 

1.239 

497 

? 

6 

33.165 

400? 

35.307 

1874 

1.306 

360 

12 

3 

33.205 

400? 

35.286 

Summe 

22.310 

2320 

316 

126 

404.662 

8544 

438.278 

Ueber  die  Goldgewinnung  in  Europa  war  in  der  Ausstellung 
gar  nichts  zu  sehen. 

Was  die  Silberproductio n  Europas  anbelangt,  so  war 
dieselbe  ebenfalls  sehr  wenig  vertreten.  Norwegen  hatte  gediegen 
Silber  von  Kongsberg  theils  in  Originalstücken,  theils  in  Gyps- 
abgüssen,  sowie  feingebranntes  Silber  in  Blöcken  und  Granalien 
mit  einem  Feinhalt  von  hOßA  auf  1000  Gewichtstheilen  ausge¬ 
stellt.  In  Deutschlands  Ausstellung  war  der  Klausthaler  Hütten- 
process  durch  die  Hüttenproducte  der  einzelnen  Stadien  desselben 
versinnlicht. 
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Die  Silbergewinnung  der  wichtigsten  Silber  erzeugenden 
Länder  Europas  (inclusive  asiatisches  Russland)  kann  annäherungs¬ 
weise  durch  folgende  Ziffern  anschaulich  gemacht  werden: 


Jahr 

Oester¬ 

reich 

Deutsch¬ 

land 

England 

Schwe 

den 

Russ¬ 

land 

Frank¬ 

reich 

Spanien 

Summe 

1861 

33.859 

61.713 

17.742 

1.103 

17.000 

30.000? 

25.000 

186.617 

1862 

31.620 

63.986 

21.338 

1.328 

16.915 

30.000? 

25.000 

190.187 

1863 

35.318 

68.256 

19.717 

1.342 

17.586 

30.000? 

25.000 

197.219 

1864 

40.963 

77.045 

19.938 

1.524 

17.888 

33.608 

25.239 

216.205 

1865 

40.850 

74.932 

23.543 

1.140 

17.762 

31.997 

25.463 

215.687 

1866 

38.272 

78.542 

19.801 

1.057 

18.221 

32.410 

22.533 

210.836 

1867 

46.163 

88.325 

25.048 

1.144 

18.096 

41.080 

24.863 

244.719 

1868 

41.875 

93.559 

26.165 

1.298 

17.895 

44.055 

24.808 

249.655 

1869 

41.240 

92.268 

25.872 

1.235 

12.589 

46.299 

31.272 

250.775 

1870 

35.991 

92.823 

23.400 

1.195 

14.215 

37.042 

28.656 

233.322 

1871 

36.486 

97.201 

23.685 

979 

13.579 

28.382 

31.524 

231.836 

1872 

34.025 

125.874 

19.560 

748 

12.321 

34.454 

32.984 

259.966 

1873 

37.642 

175.746 

16.701 

719 

9.935 

34.000? 

33.000 

307.743 

1874 

38.496 

154.079 

15  838 

700 

11.799 

34.000  ? 

33.000 

287.912 

I 

|  Summe 

532.800 

1,344.349 

298.348 

15.512 

215.801 

487.327 

388.542 

3,282.679 

Ausser  diesen  in  der  Tabelle  angeführten  Ländern,  hat 
Europa  noch  einige  Länder,  welche  nicht  ganz  unbedeutende 
Mengen  Silbers  erzeugen,  deren  Productionsmengen  aber  nicht 
vollständig  bekannt  sind;  man  müsste  daher,  um  die  in  Europa 
erzeugte  Silbermenge  richtig  zu  stellen,  dieselbe  noch  um  etwa 
folgende  Zahlen  vermehren: 

Norwegen  erzeugt  nahezu  3500  Kilogramm  Silber  pro  Jahr 
Italien  „  „  3400  „  „  „ 

Zusammen  .  6900  Kilogramm  Silber. 

Stellt  man  alle  diese  Zahlen  zusammen,  so  erhält  man  eine 
Tabelle,  in  welcher  wenigstens  annäherungsweise  die  Production 
von  Edelmetallen  in  Europa,  Amerika  und  Australien 
und  dem  asiatischen  Russland  enthalten  ist.  Wenn  Afrika 
und  der  übrige  Theil  Asiens  auch  gewiss  nicht  arm  an  Edel¬ 
metallen  ist,  so  ist  die  Production  dieser  Länder  doch  gewiss 
gegenwärtig  noch  von  keinem  Einfluss  auf  den  Geldmarkt. 


Tabelle 

über  die  annäherungsweise  Production  von  Edelmetallen  in  Europa,  einschliesslich  Asiatisch  -  Russland, 

in  Amerika  und  Australien. 
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Aus  den  in  dieser  Tabelle  enthaltenen  Zahlen  lassen  sich 
folgende  Betrachtungen  ableiten:  Die  durchschnittliche  Goldpro- 
duction  in  den  letzten  vierzehn  Jahren  beträgt  nahe  181.830  Kilo¬ 
gramm,  und  zwar  war  dieselbe  in  Europa  und  Australien  in  den 
letzten  Jahren  etwas  über  den  Mittelwerthen,  in  Amerika  aber  be¬ 
deutend  unter  dem  Mittelwerthe  geblieben. 

Wenn  die  Production  auch  in  dem  siebenten  Decennium 
dieses  Jahrhunderts  wieder  etwas  zugenommen  hat,  so  hat  die¬ 
selbe  doch  nie  das  Maximum  erreicht,  welches  im  Jahre  1853 
erzielt  wurde  und  annäherungsweise  234.223  Kilogramm  be¬ 
tragen  hat,  an  welcher  Production  sich 


die  Vereinigten  Staaten  mit  ...  99.590  Kilogramm 

Australien  mit  ...  .  116.633  „ 

Europa  mit  nahe .  24.000  „ 

Zusammen  mit  .  234.223  Kilogramm 

betheiligten. 

Jn  den  letzten  vierzehn  Jahren  war  das  Maximum  mit  etwa 
205.058  Kilogramm  im  Jahre  1871  erreicht,  und  es  nahm  die 
Goldproduction  seit  jenem  Jahre  nicht  unbedeutend  ab,  obwohl 
mehrere  Länder  gerade  erst  in  den  letzten  Jahren  grössere  Mengen 
Goldes  zu  erzeugen  begannen,  wodurch  der  Rückschlag  in  jenen 
Ländern ,  in  welchen  die  Goldproduction  am  höchsten  stand, 
für  den  Goldmarkt  weniger  empfindlich  wurde. 

Das  Ebengesagte  ist  am  besten  aus  folgenden  Zahlen  zu 
ersehen : 

Es  erzeugten  in  den  Jahren: 

1853  1875 

die  Vereinigten  Staaten  .  .  .  .  99.590  51.174  Kilogramm 

Victoria  in  Australien .  97.966  31.478  „ 

Zusammen  .  197.556  82.652  Kilogramm 

Es  beträgt  somit  die  Production  dieser  beiden  Länder  im 
Jahre  1875  nicht  ganz  42  Procent  derjenigen  Production,  welche 
im  Jahre  1853  erreicht  wurde. 

Diese  Zahlen  will  ich  jedoch  nur  deshalb  angeführt  haben, 
um  auf  die  gegenwärtigen  Verhältnisse  hinzuweisen,  und  es  soll 
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damit  durchaus  nicht  gesagt  sein,  dass  das  bis  nun  erreichte  Pro- 
ductionsmaximum  nicht  wieder  erreicht  oder  sogar  überschritten 
werden  könne.  Es  sind  eben  noch  nicht  alle  Ländertheile  unserer 
Erdkugel  vollkommen  studirt  und  auf  ihre  Productionsfähigkeit 
an  Gold  untersucht. 

Ganz  anders  als  beim  Gold  sind  die  Verhältnisse  bezüglich 
der  Erzeugung  von  Silber.  —  Ziemlich  verlässliche  Daten  besitzen 
wir  nur  über  die  Production  in  Europa  und  in  den  Vereinigten 
Staaten,  während  die  Daten  über  Silberproduction  in  Mexico  und 
Südamerika  theilweise  nur  auf  sehr  beiläufigen  Schätzungen  be¬ 
ruhen.  In  den  beiden  erstgenannten  Ländertheilen  ist  die  Steige¬ 
rung  aber  in  den  letzten  vierzehn  Jahren  eine  enorme,  indem  sie 
von  234.395  Kilogramm  im  Jahre  1861  auf  1,071.476  Kilogramm 
im  Jahre  1874  hinaufging  und  im  Jahre  1875  voraussichtlich  nahe 
1,250.000  Kilogramm  erreicht  haben  dürfte.  Es  stieg  die  Production 
somit  in  den  letzten  fünfzehn  Jahren  nahe  auf  die  sechsfache 
Grösse.  Wenn  sich  in  diesem  Zeitabschnitte  auch  die  Silberpro¬ 
duction  Europas  nicht  unbeträchtlich  vermehrte,  so  wurde  diese 
Steigerung  doch  theilweise  dadurch  veranlasst ,  dass  grössere 
Mengen  überseeischer  reicher  Erze  nach  Europa  gebracht  wurden, 
um  daselbst  verhütet  zu  werden. 

Den  Hauptantheil  an  der  Vermehrung  der  Silberproduction 
lieferten  aber  die  Vereinigten  Staaten  und  ist  die  Productions- 
Steigerung  in  den  letzten  fünfzehn  Jahren  eine  mehr  als  zwanzig¬ 
fache  (im  Jahre  1861  wurden  nur  47.778  Kilogramm,  im  Jahre  1875 
aber  989.011  Kilogramm  erzeugt).  Dass  eine  so  rasche  Steigerung  in 
der  Production  möglich  war,  kann  man  erst  dann  recht  begreifen, 
wenn  man  bedenkt,  dass  die  in  einer  Grube  (Comstock)  im 
Jahre  1875  erzeugten  Edelmetalle  einen  Werth  von  26,023.036 
Dollars  hatten.  Voraussichtlich  wird  die  Production  an  Silber 
in  den  nächsten  Jahren  bedeutend  hinaufgehen  und  könnte  noch 
um  Vieles  gesteigert  werden ,  wenn  die  Gruben  und  Hütten 
Mexicos  und  Südamerikas  in  ähnlicher  Weise  wie  die  der  Ver¬ 
einigten  Staaten  betrieben  würden. 

Wenn  der  Werth  des  pro  Jahr  erzeugten  Silbers  auch  noch 
lange  nicht  den  Werth  des  erzeugten  Goldes  erreicht  hat,  so 
nähern  sich  die  Wertlie  der  Jahresproductionen  dieser  beiden 
Metalle  doch  sehr  bedeutend.  Nimmt  man  den  Werth  der  Gold- 
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production  pro  Jahr  gleich  eins,  so  ist  der  Werth  des  erzeugten 
Silbers  im  Jahre  1861  gleich  0417,  im  Jahre  1873  aber  bereits 
0732  und  im  Jahre  1875  schon  nahe  0*75.  Wenn  die  Steigerung 
der  Production  an  Silber  nur  in  ähnlicher  Weise  vorwärts  schreitet, 
so  scheint  eine  Entwerthung  desselben  gegenüber  dem  Golde  un¬ 
vermeidlich,  welche  um  so  empfindlicher  und  rascher  hervortre¬ 
ten  muss,  je  mehr  Länder  eine  reine  Goldwährung  einführen  und 
in  der  That  nur  kleine  Scheidemünze  aus  Silber  ausprägen. 


KUPFER. 


...  • 
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An  Kupfererzen,  Kupferbarren,  verarbeitetem  Kupfer  und 
kupferhältigen  Legirungen  war  die  Ausstellung  sehr  reich. 
Besonders  reich  war  selbstverständlich  auch  die  Ausstellung  der 
Vereinigten  Staaten,  obwohl  auch  andere  überseeische  Länder 
schöne  Ausstellungen  besonders  von  reichen  Erzen  hatten, 
welche  als  Handelsartikel  überwiegend  nach  Europa  wandern. 


VEREINIGTE  STAATEN  VON  AMERIKA. 

Die  Production  der  Vereinigten  Staaten  an  Kupfer  hat 
ebenfalls  in  den  letzten  25  Jahren  enorm  zugenommen,  und 
wenn  die  Kupfererzeugung  vor  dem  Jahre  1845  auch  noch  sehr 
unbedeutend  genannt  werden  kann,  da  dieselbe  vom  Jahre  1776 
bis  1845  nur  2825  Tonnen  betrug,  so  entwickelte  sie  sich  doch 
so  rasch,  dass  amerikanisches  Kupfer  bald  auf  dem  Weltmärkte 
erschien  und  gegenwärtig  eine  der  wichtigsten  Rollen  auf  dem¬ 
selben  spielt.  Den  grössten  Einfluss  auf  die  Erzeugung  an 
Kupfer  üben  selbstverständlich  die  am  Lake  Superior  liegenden 
Kupfergruben  aus,  welche  gediegen  Kupfer  in  solcher  Menge 
liefern,  dass  nach  Abtrennung  der  erdigen  Bestandtheile  durch 
mechanische  Aufbereitung,  ein  einfacher  Schmelzprocess ,  ein 
Raffiniren  hinreicht,  um  Kupfer  vorzüglicher  Qualität  zu  erzeugen. 
Ausser  diesem  Vorkommen  von  Kupfererzen  sind  noch  mehrere 
andere,  allerdings  auch  ziemlich  bedeutende  Kupfererz-Vorkommen 
vorhanden,  welche  jedoch  alle  neben  diesem  grossartigen  Vor¬ 
kommen  verschwindend  klein  und  ohne  Einfluss  auf  die  Kupfer¬ 
preise  sind. 

Die  Production  an  Kupfer  war  in  den  letzten  30  Jahren 
nach  der  in  Abram  S.  Hewitt’s  Centennial  Adress  enthaltenen 
Tabelle  folgende: 
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Im  Jahre 

Tonnen 

Im  Jahre 

Tonnen 

1846  .  .  . 

.  .  .  152 

1861  . 

.  7.620 

1847  .  .  . 

...  305 

1862  . 

.  9.144 

1848  .  .  . 

.  .  .  510 

1863  ... 

.  6.576 

1849  .  .  . 

.  .  .  711 

1864  ... 

.  6.622 

1850  .  .  . 

.  .  .  610 

1865  .... 

.  6.920 

1851  .  .  . 

.  .  .  813 

1866  . 

.  7.088 

1852  .  .  . 

.  .  .  1.016 

1867  . 

.  7.897 

1853  .  .  . 

.  1.879 

1868  . 

.  9.617 

1854  .  .  . 

.  .  .  2.285 

1869  . 

.  12.047 

1855  .  .  . 

1870  . 

.  12.852 

1856  .  . 

.  .  .  4.064 

1871 . 

.  12.746 

1857  .  .  . 

.  .  .  4.877 

1872  . 

.  12.138 

1858  .  .  . 

.  .  .  5.588 

1873  .  . 

.  15.821 

1859  .  .  . 

1874  . 

.  17.828 

1860  .  . 

.  .  7.315 

1875  .... 

.  15.875 

Der  grösste 

Theil  dieser 

Production  wurde  im 

Districte 

Lake  Superior  gewonnen,  so  dass  auf  alle  übrigen  Gruben  nur  eine 
geringe  Productionsmenge  entfällt,  wie  folgende  Zahlen,  die  dem 
Hefte  „The  State  of  Michigan”  von  S.  B.  Mc.  Craeken  ent¬ 
nommen  sind,  am  besten  zeigen: 

Erzeugt  wurden: 

im  Districte  des  Lake  Superior  in  den  übrigen  Districten 


Im  Jahre  Tonnen  Tonnen 

1855  .  3.048  .  — 

1865  .  6.350  570 

1870  11.743  1.109 

1871  11.663  1.083 

1872  .......  11.005  1.133 

1873  .......  13.089  2.732 

1874  15.718  •  2.110 

1875  15.985  2.156 


Die  für  das  Jahr  1875  angegebenen  Zahlen  stimmen  nicht 
mit  den  in  Hewitt’s  Adresse  angeführten  Daten,  dürften  aber  rich¬ 
tiger  sein,  da  die  Kupferproduction  in  der  That  noch  zunimmt. 

Man  ersieht  daraus,  dass  in  allen  anderen  Staaten  wenig 
Kupfer  erzeugt  wird,  sowie  dass  überhaupt  eine  nennenswerthe 
Kupferproduction  vor  25  Jahren  kaum  existirte. 

Wenn  auch  derzeit  noch  für  Kupfer  in  Barren  und  Platten 
ein  Eingangszoll  von  5  Cents  pro  Pfund  eingehoben  wird, 
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während  das  Kupfer  selbst  mit  18  bis  20  Cents  bezahlt  wird, 
der  Zoll  somit  25  bis  28  Procent  des  Wertbes  erreicht,  so  ist 
derselbe  gegenwärtig  doch  nur  scheinbar,  da  schon  seit  Jahren 
kein  Kupfer  mehr  ein-,  wohl  aber  ziemlich  viel  Kupfer  aus¬ 
geführt  wird.  Ueberdies  ist  das  Vorkommen  von  gediegen  Kupfer 
in  dem  Districte  des  Oberen  Sees  ein  so  reiches,  dass  die  Gewin¬ 
nung  von  Kupfer  selbst  dann  noch  rentabel  sein  wird,  wenn  die 
Kupferpreise,  welche  ohnedies  schon  sehr  zurückgegangen  sind, 
selbst  noch  mehr  fallen  würden. 

Wie  bedeutend  die  Verkaufspreise  des  Kupfers  aus  dem 
Bezirk  des  Lake  Superior  in  den  letzten  Jahren  zurückgingen, 
kann  aus  folgenden  Angaben  ersehen  werden : 


Von  1  Pfand  engl.  =  0*454  Kilogr.  war  in  Cents  der 
Im  Jahre  höchste  Preis  niederste  Preis 

1863  .  39  . .  .  28*5 

1804  .  55  .  39 

1865  .  50-5  .  28 

1866  .  41-5  . .  26  5 

1867  .  29  21*5 

1868  .  24-5  21-5 

1869  .  26*25  2P5 

1870  .  22  .  19 

1871  .  27  .  21 

1872  .  45  .  27 

1873  .  35  .  20 

1874  .  25-5  .  19 

1875  .  23-3  .  21 


In  den  Sommermonaten  des  Jahres  1876  war  der  Verkaufs¬ 
preis  sogar  auf  18  Cents  gesunken. 

Die  Ausstellung  des  Staates  Michigan  war  reich  an  den 
schönsten  Stücken  krystallisirten  Kupfers  und  darauf  befindlichen 
Silberkrystallen ,  reich  an  kupferführenden  Melaphyen,  Mandel¬ 
steinen  und  Conglomeraten  von  rothen  Quarzporphyren,  reich 
an  den  schönsten  Stücken  der  das  Kupfer  begleitenden  Mineralien 
wie  Calciten,  Prehniten,  Datholiten,  Scapoliten  etc.  etc. 

Um  das  massige  Vorkommen  zu  zeigen,  waren  von  der 
Central  Mine,  Iveweenaw  Co.,  vier  Blöcke  gediegen  Kupfer, 
welche  je  5  Tonnen  schwer  waren  und  aus  einem  einzigen 
70  Tonnen  schweren  Block  ausgemeisselt  waren,  ausgestellt. 
Dieselben  hatten  die  regelmässige  Form  eines  Parallelopipeds 

Bericht  über  die  Ausstellung  zu  Philadelphia.  IV.  18 
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und  zeigten  selbst  bei  sorgfältiger  Untersuchung  nur  wenig 
Gestein.  Dieser  Block  wurde  1150  Fuss  =  340  Meter  tief  unter 
der  Erdoberfläche  gefunden. 

Ferner  war  auch  ein  Stück  einer  Kupfermasse  ausgestellt, 
welche  in  der  Minesota  Mine,  Ontonagan  Co.  gefunden  wurde 
und  ein  Gewicht  von  550  Tonnen  hatte.  Um  dieses  Stück  in 
der  Grube  zu  zerkleinern,  mussten  20  Mann  während  23  Monaten 
arbeiten  und  wurden  an  Kupferspänen  beim  Zertheilen  mehr 
als  zwölf  Tonnen  erhalten.  Die  grösste  Dicke  dieses  Stückes 
war  mehr  als  2-l  Meter.  Endlich  ist  noch  ein  Block  gediegen 
Kupfer  im  Gewichte  von  2597  Kilogramm  zu  erwähnen,  der  im 
Jahre  1875  von  der  .Missong  Mining  Co.  auf  der  Isle  Royale 
gefunden  wurde,  der  deutlich  Spuren  trägt,  dass  Stücke  dadurch 
davon  weggenommen  wurden,  dass  Partien  vermuthlich  mittelst 
Steinhämmern  aufgetrieben  und  endlich  abgebrochen  wurden. 

Sehr  schöne  Ausstellungen  waren  von  Calumet  und  Hecla 
Mine,  von  Quincv,  Douglas,  Cliff  Mine  etc.  etc.  gebracht. 
Erwähnen  will  ich  nur,  dass  die  Grube  Calumet  und  Hecla  diejenige 
sein  dürfte,  welche  gegenwärtig  die  grösste  Production  an  Kupfer 
auf  der  Erde  aufzuweisen  hat.  Sie  lieferte  im  Jahre  1875  etwas 
über  9000  Tonnen  a  1000  Kilogramm. 

Um  den  Hüttenprocess  darzustellen ,  waren  die  Producte 
desselben  ebenfalls  ausgestellt,  und  soll  hier  das  Wichtigste  über 
den  Kupferschmelzprocess  folgen. 

An  der  Grube  werden  zuerst  die  grossen  massigen  Stücke 
Kupfers  ausgeschieden,  und  alle  übrigen  Erze  gelangen  meist  in 
Stücken  von  100  bis  300  Kilogramm  und  darüber  zu  einem 
Fallhammer,  um  da  annäherungsweise  verkleinert  zu  werden, 
wobei  abermals  die  grösseren  Stücke  Kupfer  ausgeschieden 
werden.  Die  auf  diese  Weise  zerkleinerten  Stücke  kommen  zu 
den  Dampfpochhämmern,  wo  sie  klein  gepocht  und  aufbereitet 
werden.  Ausser  den  bereits  früher  erwähnten  zwei  Sorten  werden 
gewöhnlich  drei  bis  vier  Korngrössen  erzeugt.  Die  Concentration 
des  Kupferhaltes  wird  meist  ziemlich  weit  getrieben  und  werden 
die  Kupfersande  gewöhnlich  mit  80,  selbst  85  Procent  Kupferhalt 
an  die  Hütten  abgeliefert.  Nur  bei  den  feinsten  Schlämmen 
geht  die  Concentration  oft  nur  bis  auf  30  bis  40  Procent  und 
enthalten  diese  meist  etwas  Eisen,  welches  von  den  Pocheisen  etc. 
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abgenützt  wird.  Im  grossen  Durchschnitte  sollen  die  Stücke 
gediegen  Kupfers,  wie  sie  an  die  Hütte  abgeliefert  werden,  96  bis 
97  Procent  Kupfer  halten.  Von  den  Aufbereitungsproducten  hält 
die  Sorte  I  mit  dem  gröbsten  Korne,  von  welcher  etwa  X/A  der 
ganzen  Production  abfällt,  88  Procente;  die II.  Sorte,  von  welcher 
die  Hälfte  abfällt,  76  bis  78  und  die  III.  Sorte,  welche  ebenfalls 
'/4  der  Production  ausmacht,  etwa  40  bis  48  Procente  Kupfer. 
Wie  gross  die  Verluste  der  nassen  Aufbereitung  sind,  darüber 
dürften  kaum  verlässliche  Erhebungen  gepflogen  worden  sein. 

Gediegen  Silber  kommt  häufig  auf  den  Stücken  gediegen 
Kupfers  vor,  welche  in  dem  nördlichen  Theile  der  Halbinsel  in 
der  Nähe  von  Eagle  Harbor  etc.  gefunden  werden,  allein  auch 
auf  den  Kupferstücken  aus  den  Gruben  in  der  Nähe  von  Han- 
kok  und  Houghton  scheint  dasselbe  nicht  ganz  selten  zu  sein, 
da  ich  in  einer  der  Aufbereitungswerkstätten  einen  Jungen  fand, 
der  aus  den  Kupferschlämmen  Silberkörner  aussuchte  und  in 
einem  Nachmittage  mehr  als  0‘08  Kilogramm  zusammenbrachte. 

Die  von  den  Grubenbesitzern  erzeugten  Erze  werden  von 
der  Detroit  and  Lake  Superior  Copper  Smelting  Comp, 
zur  Verschmelzung  übernommen.  Diese  Gesellschaft  besitzt  zwei 
Hütten,  von  welchen  die  in  Hankok  liegende  acht  Raffiniröfen 
und  drei  kleine,  Cupolöfen  ähnliche  Schachtöfen  zum  Umschmel¬ 
zen  der  Schlacken,  die  ältere  in  Detroit  liegende  aber  vier  Raffi¬ 
niröfen  und  zwei  Schachtöfen  zum  Umschmelzen  der  Schlacken 
besitzt.  Die  Gesellschaft,  welche  die  Hüttenwerke  besitzt,  besorgt 
nur  die  Durchführung  des  Schmelzprocesses  und  erhält  pro  Net- 
Tonne  =  907  Kilogramm  Erz,  ob  der  Kupferhalt  ein  grosser  oder 
geringer  ist,  18  Dollars  und  für  jede  Tonne  der  aufzuarbeitenden 
Schlacke  13  Dollars.  Es  liegt  daher  im  Interesse  der  Gruben¬ 
besitzer,  die  Erze  möglichst  hoch  concentrirt  zur  Verschmelzung 
zu  bringen,  weil  dann  die  Hüttenkosten  pro  Tonne  erzeugten 
Kupfers  am  geringsten  werden,  und  zu  gleicher  Zeit  am  wenig¬ 
sten  Schlacke  aufgeschmolzen  werden  muss. 

Die  Kupfer-Raffiniröfen  unterscheiden  sich  von  den  gewöhn¬ 
lichen  Oefen  dieser  Gattung  nicht  wesentlich.  Die  nennens- 
wertheste  Differenz  besteht  darin,  dass  ein  Theil  des  Gewölbes 
abhebbar  ist,  um  die  grossen  Kupferstücke  leicht  mit  Hilfe  eines 

Krahnes  in  den  Ofen  eintragen  zu  können  und  dass  die  Eeuer- 
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brücke  einen  Schlitz  hat,  um  die  Oxydationsluft  möglichst  warm 
in  den  Ofen  zu  bringen. 

Gewöhnlich  werden  8-5  bis  9  Net-Tonnen,  somit  zwischen 
7600  bis  8200  Kilogramm  Erze  chargirt,  und  zwar  werden  zuerst 
die  grossen  Stücke  eingetragen,  dann  folgen  der  Korngrösse  nach 
die  Sorten  1,  2,  3  der  Aufbereitung,  welche  mittelst  Schaufeln 
durch  die  seitliche  Arbeitsthüre  eingeworfen  werden.  Zur  Ver¬ 
schlackung  der  erdigen  Gemengtheile  wird  etwas  Kalkstein  circa 
50  bis  60  Kilogramm  und  an  reicheren  Schlacken  4  bis  5  Karren 
zugesetzt. 

Da  in  der  Regel  in  24  Stunden  in  jedem  Ofen  nur  einmal 
geschmolzen  wird,  so  ist  die  Arbeitseinteilung  folgende:  Nach¬ 
mittags  2  Uhr  wird  der  Ofen  chargirt  und  besonders  Anfangs 
durch  nahe  6  Stunden  sehr  langsam  gefeuert,  so  dass  die 
ganze  Masse  erst  den  folgenden  Tag  gegen  2  Uhr  Früh  voll¬ 
ständig  eingeschmolzen  ist,  worauf  Schlacke  gezogen  wird,  was 
bis  gegen  7  Uhr  Früh  noch  mehrmals  wiederholt  wird.  Nun  lässt 
man  Oxydationsluft  zutreten  und  rührt,  um  die  Oxydation  zu  be¬ 
schleunigen,  während  etwa  T5  Stunden  das  Kupferbad  fleissig 
um,  bis  genommene  Proben  einen  Ueberschuss  von  gebildetem 
Kupferoxydul  nach  weisen. 

Gewöhnlich  wird  dieser  Zustand  des  Uebergarseins  zwischen 
8  und  9  Uhr  Früh  erreicht.  Nun  wird  nach  abermaligem  Schla¬ 
ckenabziehen  mit  dem  Einwerfen  der  Reductionskohle ,  mit  dem 
Einführen  der  Polstange,  welche  aus  Birkenholz  besteht,  be¬ 
gonnen.  Diese  Arbeit  dauert  selten  länger  als  eine  Stunde  und 
wird  in  dieser  Zeit  sehr  fleissig  Probe  genommen,  um  den  Pro- 
cess  im  richtigen  Momente  zu  unterbrechen.  Zum  Ausschöpfen 
sind  nahe  zwei  Stunden  Zeit  erforderlich ,  so  dass  die  Charge 
gegen  12  Uhr  Mittags  vollendet  wird.  Da  zu  den  Nacharbeiten,  zum 
Bodenrepariren  etc.  wieder  nahe  zwei  Stunden  Zeit  erforderlich 
sind,  so  kann  um  2  Uhr  Nachmittags  wieder  mit  dem  Einsetzen 
begonnen  werden. 

Das  Kupfer  wird  theils  in  quadratischen  Stangen  von  10 
bis  18  Centimeter  Seitenlänge  und  1*2  Meter  Länge  für  Draht- 
fabrication  oder  in  Platten  von  rechteckigem  Querschnitt  nach 
verschiedenen  Dimensionen  für  die  Blechfabrication  gegossen. 
Der  grösste  Theil  wird  aber  in  Form  von  kleinen  eingekerbten 
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Zainen  gegossen,  von  welchen  72  bis  74  Stücke  in  einem  Barrel 
verpackt  1250  Pfund  oder  567-5  Kilogramm  wiegen,  so  dass  das 
Gewicht  eines  Stückes  nahe  7-7Kilogramm  ist.  Bei  einer  Charge, 
der  ich  zufällig  beiwohnte,  wurden  860  Stücke  gegossen,  so  dass 
bei  dieser  Arbeit  an  reinem  Kupfer  nahe  6630  Kilogramm  resul- 
tirten. 

An  Kohlen  werden  bei  einem  Ofen  in  24  Stunden  vier 
Net-Tonnen,  somit  3620  Kilogramm  verbraucht.  Die  bituminöse 
Kohle,  aus  dem  Staate  Ohio  bezogen,  kostet  loco  Hütte  Hankok 
4.40  Dollars. 

Ein  Ofen  braucht  zur  Bedienung  während  der  Nachtschicht 
von  12  Uhr  Mittags  bis  12  Uhr  Nachts  zwei  Mann,  in  der  anderen 
Schicht  sechs  Mann,  von  welchen  der  Vorarbeiter  3.50  Dollars, 
zwei  Helfer  je  3  Dollars  und  die  übrigen  fünf  Mann  je  2.50  Dol¬ 
lars  pro  Schicht  erhalten,  so  dass  der  gesammte  Arbeitslohn  sich 
pro  Charge  auf  19  Dollars  stellt. 

An  feuerfestem  Materiale  werden  in  Hankok  per  Jahr  bei 
acht  Oefen,  von  welchen  sechs  nahe  ununterbrochen  betrieben 
werden,  1 50.000  Ziegeln  verbraucht.  1000  Stück  kosten  80  Dollars. 
Eine  Ofenzustellung  dauert  drei  Monate. 

Nehmen  wir  einen  Einsatz  von  8  Tonnen  und  ein  Aus 
bringen  von  6-5  Tonnen  an,  so  stellen  sich  die  Hüttenkosten 
bei  dieser  Arbeit  annäherungsweise  wie  folgt  in  Dollars : 


pro  Tonne  Erz 

Arbeitslöhne  beim  Ofen .  ...  ‘2.40 

Diverse  Arbeitslöhne  . . 1.00 

4  Tonnen  Kohlen  ä  4.40  =  17.60  Dollars,  in 

*24  Stunden  somit  ...  ‘2.20 

Hütten-  und  Ofenregie  mit  24  Dollars  pro  Schicht 

und  Ofen  angenommen . 3.00 


pro  Tonne  Kupfer 
2.93 
1.23 


2.70 


3.70 


Zusammen  8.60  Dollars  10.56  Dollais 


Da  die  Gruben  pro  Tonne  verarbeiteter  Erze  an  Hüttenkosten 
18  Dollars  bezahlen,  so  resultirt  für  die  Hütte  ein  sehr  bedeu¬ 
tender  Gewinn,  wenn  man  bedenkt,  dass  im  Jahre  etwa  17  bis 
18.000  Tonnen  Erze  verarbeitet  werden. 

Die  abfallenden  Schlacken  werden  auf  Verlangen  der  Gru¬ 
benbesitzer  gegen  Bezahlung  von  13  Dollars  pro  Tonne  Schlacke 
verschmolzen.  Da  die  Schlacke  8  bis  12  Procent  Kupfer  hält, 
so  wird  alle  Schlacke  umgeschmolzen.  Man  verwendet  dazu  die 
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Makensie-Furnaces.  Es  sind  dies  Schachtöfen  von  einer  Ge- 
sammthöhe  von  3  Meter  und  einem  oblongen  Querschnitt  von 
0*7  und  1*27  Meter  im  Gestelle  und  1*07  und  1*68  Meter  im 
Schachte;  das  Gestelle  ist  0*864  Meter  hoch  und  der  Wind  wird 
durch  einen  Schlitz,  der  um  den  ganzen  Ofen  herumreicht,  ein¬ 
geleitet.  Die  Rast  des  Ofens  ist  0*526  Meter  hoch  und  aus  hohlen 
Gusseisenkästen  zusammengesetzt,  welche  mit  Wasser  gekühlt 
werden. 

In  10  bis  12  Stunden,  nach  welcher  Zeit  der  Ofen  ausser 
Betrieb  gesetzt  und  reparirt  werden  muss,  werden  20  Tonnen 
Schlacke,  mit  35  bis  40  Procent  Kalkstein  beschickt,  verschmolzen. 
Zum  Auswärmen  sind  an  Cokes  erforderlich  0*200  bis  0*250 
Tonnen,  zum  Schmelzen  6  Tonnen  Anthracit.  Zur  Reparatur 
der  drei  Oefen  sind  jährlich  bei  10.000  Stück  Formatziegel  klei¬ 
nerer  Gattung  erforderlich.  Beim  Betrieb  sind  vier  Mann  beschäf¬ 
tigt.  Dass  die  Hütte  auch  bei  dieser  Arbeit  ein  gutes  Geschäft 
macht,  bedarf  wohl  kaum  einer  näheren  Erörterung.  Die  Hütte 
liefert  das  Kupfer  an  die  Grubenbesitzer  ab,  welche  den  Verkauf 
des  Kupfers  besorgen. 

Um  über  die  Rentabilität  der  Kupfergruben  dieses  Districtes 
ein  Bild  zu  entwerfen,  will  ich  nur  erwähnen,  dass  in  der  Zeit 
von  1845  bis  1873  sich  117  Gesellschaften  bildeten,  von  welchen 
aber  nur  acht  bis  zehn  Ausbeute  zu  zahlen  vermochten.  Die 
übrigen  Gesellschaften  waren  theils  unglücklich  und  fanden  kein 
Kupfer,  theils  war  der  Betrieb  ein  mangelhafter  etc.  etc.  Bei 
den  glücklich  situirten  und  gut  betriebenen  Gruben  ist  der  Gewinn 
ein  enormer.  Als  Beispiel  will  ich  anführen,  dass  die  Gesell¬ 
schaft  Calumet  und  Hecla  im  Jahre  1872  bei  9718  Tonnen 
Erze  und  daraus  8747  Tonnen  Kupfer  erzeugte,  und  in  diesem 
Jahre  bei  einem  Verkaufspreise  von  30  Cents  pro  Pfund  in  der 
Lage  war  2,800.000  Dollars  an  Dividenden  auszubezahlen.  Mr. 
Aschley  berechnet  die  Gestehungskosten  pro  Pfund  Kupfer 
nicht  höher  als  auf  12  Cents,  so  dass  selbst  bei  einem  Preise  von 
20  Cents  pro  Pfund  noch  ein  sehr  bedeutender  Gewinn  resultirt. 

Die  Kupferhütte  von  Phönixville  in  Pennsylvanien  hatte 
I  ällkupter,  sowie  raffinirtes  Kupfer  und  Zwischenproducte,  welche 
bei  Anwendung  des  Hunt-  und  Douglas  -  Processes  erhalten 
wurden,  ausgestellt.  Dieser  Process,  der  schon  im  Januar  1869 
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in  England  und  den  Vereinigten  Staaten  patentirt  wurde,  erlitt, 
wenn  er  auch  der  Hauptsache  nach  derselbe  blieb,  manche  Mo- 
diticationen,  welche  ich  jedoch  hier  nicht  antuhren  zu  müssen 
glaube,  da  dieselben  ohnedies  in  der  Literatur  genügend  bespro¬ 
chen  sind.  Dieser  Process  ist,  wie  bereits  erwähnt,  in  Phönixville, 
woselbst  die  aus  den  Eisenerzen  von  Lebanon  in  Cornwalls  aus¬ 
geschiedenen  Kupfererze  nebst  anderen  Erzen  verarbeitet  werden, 
sowie  in  Ore-Knob  in  Nord  -  Carolina,  in  Neu-Mexico  und  in 
Californien  in  Anwendung. 

Ausser  in  diesen  Hütten  wird  auch  noch  Kupfer  in  dem 
Baltimore  Co  pp  er  Work  von  Pope,  Cole  und  Comp,  zu 
Baltimore,  Maryland,  unter  Anwendung  des  Schmelzprocesses 
erzeugt.  So  lange  die  Hütte  in  Hankok  nicht  bestand,  war 
dieses  Werk  das  grösste  Kupferwerk  der  Vereinigten  Staaten, 
da  ein  grosser  Theil  der  Kupfererze  vom  Lake  Superior  daselbst 
verschmolzen  wurde.  Gegenwärtig  werden  aber  überwiegend  Erze 
aus  der  Nevada  und  anderen  Staaten  des  Westens  verschmolzen, 
welche  zwar  neben  etwa  12  Pro  Cent  Kupfer  ziemlich  reich  an 
Silber  sind,  aber  auch  meist  Antimon  und  Arsen  enthalten.  Diese 
Hütte  hatte  keine  Erze,  wohl  aber  die  Producte  des  in  Anwen¬ 
dung  stehenden  Hüttenprocesses  ausgestellt,  wie  Stein  und  Schlacken 
vom  Erzschmelzen,  Bluestein,  White-Metall,  Regule,  Blister-Copper, 
raffinirtes  Kupfer  und  Kupfervitriol. 

Die  Production  all’  dieser  Hütten  ist  aber,  wie  bereits  früher 
gezeigt  wurde,  im  Verhältnisse  zur  Erzeugung  der  Hütten  in 
Hankok  und  Detroit  sehr  gering  und  sozusagen  von  keinem 
Einfluss  auf  die  Kupferpreise. 

Gleichsam  als  Anhang  zu  den  Betrachtungen  über  die  Kupfer¬ 
hütten  der  Vereinigten  Staaten  glaube  ich  noch  einige  Worte 
über  die  Ausstellungen  einiger  Werke,  welche  Kupfer  weiter 
verarbeiten,  beifügen  zu  müssen. 

Revere  Co  pp  er  Comp,  zu  Boston,  Massachusetts,  hatte 
grosse  Kupferbleche  für  Locomotive  tire  Box,  sowie  dünne  Kupfer¬ 
bleche  ausgestellt.  Ausserdem  waren  Messingbleche  und  Platten 
(Condenser  Platten),  Nägel  und  endlich  Gussmessing  und  Kanonen¬ 
bronze  der  Ausstellung  beigegeben. 

Benedikt  and  Burnham  Manufacturing  Comp,  zu 
Waterb ury,  Connecticut,  stellte  Kupfer  vom  Lake  Superior,  Zink, 
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granulirtes  Nickel  von  Wharton  erzeugt,  und  die  aus  diesen  Ma¬ 
terialien  erzeugten  Producte,  wie  Packfong,  Messing,  Bleche, 
Röhren,  Niethen,  Draht,  Federn,  Ketten  etc.  aus.  Besonders 
fielen  Verkleidungsstäbe,  dünne  Röhren  mit  quadratischem  Quer¬ 
schnitte  auf,  welche  an  der  Aussenseite  reich  verziert  waren. 

Waterbury  Brass  Comp,  zu  Waterbury,  Connecticut, 
hatte  eine  ganz  ähnliche  Ausstellung,  ausserdem  jedoch  noch 
aus  Messing  getiefte  Rohre  und  Kessel,  sowie  gepresste  Ver¬ 
zierungen  ausgestellt. 

Holmes,  Booth  und  Haydens  zu  Waterbury,  Connecticut, 
hatte  Kupfer,  Messing,  Packfong  und  German  Silver  ausgestellt. 

Sehr  reich  war  die  Zusammenstellung  von  fayonirten  Drähten 
aus  Messing,  von  gepressten  und  getieften  Bestandtheilen  für 
Lampenfabrication,  Röhren  mit  aufgepressten  Verzierungen,  Ketten 
etc.  Das  in  Anwendung  gebrachte  gelbe  Messing  soll  aus  65  Pro- 
centen  Kupfer  und  35  Procenten  Zink,  das  rotlie  Metall  hin¬ 
gegen  aus  85  Procent  Kupfer  und  15  Procent  Zink  bestehen.  Sehr 
reich  und  hübsch  war  die  Ausstellung  von  Producten  aus  Pack¬ 
fong  und  German  Silver,  welch’  letzteres  bei  20  Procent  Nickel 
hat  und  sehr  steif  ist.  Für  die  Fabrication  der  Löffel  und  Gabeln 
aus  dieser  Legirung  werden  die  Bleche  in  der  Mitte  etwas  dicker 
gewalzt,  so  dass  der  Stiel  derselben  nicht  so  leicht  verbogen 
werden  kann.  Die  ausgestellten  Essbestecke  waren  meist  sehr 
schön  ausgestattet  und  theilweise  übersilbert.  Zur  Erzeugung 
von  Drähten  werden  Bleche  vorgewalzt,  die  daun  in  ähnlicher 
Weise  zerschnitten  werden,  wie  man  früher  Flacheisen  für  Zain¬ 
eisen  behufs  der  Nägelfabrication  zerschnitten  hat. 

Ansonia  Brass  and  Copper  Comp.,  Ansonia,  Connec¬ 
ticut.  Von  den  Ausstellungsproducten  dieses  Werkes  waren 
besonders  auffallend  getiefte  Kupfergeschirre,  welche  auf  der 
inneren  Seite  mit  Nickel  überzogen  waren.  Das  Uebei  nickein 
dieser  Gegenstände  geschieht  auf  nassem  Wege. 

Phosphorbronze  Smelting  Works  von  C.  J.  A.  Dick 
in  Philadelphia,  Washington  Avenue,  hatte  vorzügliche  Telegraphen¬ 
drähte  ausgestellt,  welche  nach  den  beigegebenen  Attesten  bei 
gleichen  Dimensionen  dreimal  so  lange  dauern  sollen,  als  Drähte 
aus  Eisen,  und  gleichzeitig  eine  grössere  Leitungsfähigkeit  für 
Elektricität  besitzen. 
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Wenn  dieses  Land  auch  gewiss  nicht  unbedeutende  Schätze 
von  Kupfererzen  besitzt,  so  scheint  doch  die  Erzeugung  von 
Kupfer  eine  noch  sehr  geringe  zu  sein.  —  Von  Erzen  waren  theils 
gediegenes  Kupfer,  theils  Chalkopyrite  von  der  West-Canada' 
Mining  Comp.,  Wellington,  Ontario;  von  Heine  H.  L.,  Toronto, 
Ontario;  von  der  Plumber  B.  Bruce  Mine,  Oliver  Gteog, 
Perth;  von  Ontario  Advisory  Board  in  Toronto;  von  Shaw 
P.  Harvey  Hill,  Quebek;  von  Steward  W.  W.  Montreal; 
von  Dr.  A.  Douglas,  Quebek,  ausgestellt;  während  Davison 
W m.  Alma,  New-Brunswik,  Rüssel  Grand  Manan,  Cole 
Rufus,  Dorchester,  und  R.  J.  Smith  in  Halifax  Kupferglanz 
(Redrutliit)  brachten.  Ungeachtet  dieser  grossen  Anzahl  von  aus¬ 
gestellten  Kupfererzen  von  so  vielen  Localitäten  ist  die  Erzeu¬ 
gung  von  Kupfererzen  doch  eine  nichts  weniger  als  bedeutende 
zu  nennen  und  noch  geringer  scheint  die  Erzeugung  von  Kupfer 
in  Canada  zu  sein.  Ein  einziger  Aussteller,  West-Canada  Mining 
Comp.,  Bruce  Mine,  Ontario,  hatte  Kupfer-Ingots  ausgestellt. 

Nach  dem  Report  of  Progress  1871 — 72,  welcher  in  der 
Ausstellung  zur  Einsicht  aufgelegt  war,  betrug  die  Erzeugung  an 
Kupfererzen  in  den  Jahren  1869,  1870  und  1871,  wie  aus  folgender 
Tabelle  ersichtlich  ist: 

An  Kupfererzen  wurden  erzeugt  in  Tonnen  in  den  Provinzen  Wertli  in 
In  den  Jahren  Ontario  Quebek  New-Brunswik  Summe  Dollars 

1869  2180  12.800  170  15.350  302.700 

1870  1945  10.568  50  12.563  258.092 

1871  2356  3.714  —  6.070  164.170 

An  Kupfererzen  wurden  in  diesen  drei  Jahren  nach  Swan¬ 
sea  ausgeführt: 

Im  Jahre  1869  •  .  .  .  .  45.091  Tonnen  im  Werthe  von  448.242  Dollars 
„  „  1870  ....  4.000  „  „  „  „  120.000 

„  1871  ....  3.000  „  „  „  „  90.000 


Es  hat  somit  die  Production  an  Erzen ,  sowie  die  Ausfuhr 
derselben  nach  dem  Mutterlande  sehr  abgenommen  und  scheint  die 
letztere  Abnahme  mit  dem  Rückgänge  der  Kupferproduction  in 
England,  welche  im  Jahre  1873  nur  5240  Tonnen  erreichte, 
wärend  sie  im  Jahre  1864  noch  13.302  Tonnen  betrug,  im  Zu¬ 
sammenhang  zu  stehen. 
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Dieses  Land  hatte  von  Kupfer 
thite  und  Cuprite  ausgestellt. 

Erzeugt  wurden  in  den  Jahren: 

1873 

an  Kupfererzen  ....  11.705 
„  Kupfersteinen  .  .  .  ‘22.471 
„  Kupfer . 3.044 


erzen,  Chalkopyrite,  Redru- 


1874 

23.641  Tonnen 
25.420  „ 

6.055 


Die  argentinische  Republik  hatte  nur  Kupfererze  und 
Kupfersteine,  welche  Handelsartikel  sind,  und  theils  nach  Europa 
geliefert  werden,  ausgestellt. 


AUSTRALIEN. 

Von  Queensland  waren  reiche  und  schöne  Kupfererze 
ausgestellt,  und  zwar:  Malachite  von  Mount  Perry  in  Mount 
Perry ,  gediegen  Kupfer  von  Cloun curry  in  Mount  Perry, 
sowie  von  Peak  Downs  der  Peak  Downs  Copper  Mining 
Comp.  Der  Werth  der  aus  Queensland  im  Jahre  1874  verschiff¬ 
ten  Kupfererze  und  Kupferbarren  erreichte  149.000  Pfund 
Sterling. 

In  Victoria  wird  wenig  Kupfer  erzeugt  und  wird  der 
Werth  des  im  Jahre  1874  erzeugten  Kupfers  nur  auf  6555  Pfund 
Sterling  geschätzt. 

New  South  Wales  producirte  im  Jahre  1874  Kupferbarren 
und  Kupfererze  im  Werthe  von  320.444  Pfund  Sterling. 

Nach  diesen  den  wenigen  Ausstellungsobjecten  beigegebenen 
Daten  war  der  Werth  der  aus  Australien  im  Jahre  1874  aus¬ 
geführten  Kupferbarren  und  Kupfererze  475.999  Pfund  Sterling, 
welcher  Werth  einem  Quantum  von  nahe  7000  Tonnen  Kupfer 
entsprechen  würde. 

RUSSLAND. 

Aus  Russland  hatte  Paul  Demidoff  Fürst  von  Santo 
Donato  sehr  schöne  Malachite,  Kupfer  erzeugt  aus  oxydirten 
Erzen,  sowie  Kupferplatten  sehr  schön  ausgestellt. 


RUSSLAND.  — *•'  SPANIEN. 
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Russlands  Erzeugung  an  Kupfer  war  in  den  letzten  Jahren 
folgende: 


Im 

Jahre  1869  . 

.  • 

.  .  4256 

Tonnen 

fl 

„  1870 

*  • 

.  .  5052 

fl 

fl 

„  1871 

.  .  4259 

a 

fl 

„  1872  . 

.  .  3724 

*  » 

n 

„  1873  . 

.  . 

.  .  3657 

fl 

a 

„  1874  . 

.  .  3368 

fl 

SPANIEN. 

An  Kupfererzen  war  die  Ausstellung  Spaniens  nieht  arm, 
hingegen  waren  wenig Httttenproducte  vorhanden.  Zu  erwähnen  sind: 

Minas  y  Fabrieas  de  S.  Telm o  y  Cruzadillo  elCerro, 
Eigenthum  des  Dr.  Jose.  Die  Ausstellung  brachte  neben  sehr 
hübschen  Kupfererzen  auch  die  Producte  des  Kupferhüttenbetrie¬ 
hes,  was  bei  keiner  der  anderen  Ausstellungen  der  Fall  war. 

Minas  de  Cobre  de  Huelva  stellte  Kupfererze  mit  einem 
Kupferhalt  von  1’48  bis  16’85  Procent  aus,  und  wurden  die 
Productionsmengen  dieser  Grube  in  Tonneladas  in  folgender 
W eise  angegeben : 


Im  Jahre 

zu  Tharsis 

zu  Calonas 

1869 

150.737 

30.757 

1870 

287.711 

23.656 

1871 

334.818 

36.648 

1872 

333.461 

41.055 

1873 

317.083 

39.170 

1874 

442.799 

38.425 

Ferners  hatte 

noch  Diego  Bull 

ebenfalls  Kupfererze  aus 

Huelva  ausgestellt. 

Endlich  war  eine 

kleine  Partie  von  Kupfer- 

erzen  aus  Cuba  vorhanden. 

Ausserdem  brachte  Portugal  von  der  Sobral  Copper 
Mine  grosse  Blöcke  von  Chalkopyriten,  die  äusserlich  etwas  oxydirt 
waren.  Deutschland  hatte  den  Kupferhüttenbetrieb  von  Klausthal 
durch  Proben  der  abfallenden  Hüttenproducte  veranschaulicht. 
Endlich  hatte  auch  Japan  einige  Kupferproben  ausgestellt. 


Um  den  Einfluss,  den  die  Kupferproduction  der  einzelnen 
Staaten  auf  den  Kupfermarkt  ausübt,  beurtheilen  zu  können, 
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will  ich  noch  eine  Tabelle  über  die  Kupferproduction  mehrerer 


Länder  hier  folgen  lassen : 

Im  Jahre  1873  wurden  erzeugt: 

In  Tonnen 

In  den  Vereinigten  Staaten . 15.821 

„  Australien-  annäherungsweise  ...  .  7.000 

„  Deutschland . 6.300 

„  England . 5.240 

„  Spanien  (1872)  ...  ....  ...  4.955 

„  Russland . 3.657 

„  Chili . 3.044 

„  Oesterreich-Ungarn . 1.466 

„  Schweden  .  . .  1.112 

,,  Canada .  350 


Summe  .  48,945 

Wenn  man  zu  der  Summe  von  48.945  Tonnen  noch  die 
annäherungsweise  Production  von  Italien  mit  500  Tonnen,  von 
Norwegen  mit  500  Tonnen,  von  Japan  mit  1500  Tonnen  und 
von  Frankreich  mit  angeblich  20.000  Tonnen*)  hinzufügt  und 
bedenkt,  dass  noch  viele  Kupfer  producirende  Länder  nicht  mit 
einbezogen  sind,  so  kann  man  annehmen,  dass  im  Jahre  gegen¬ 
wärtig  doch  nahe  60  bis  70.000  Tonnen  Kupfer  producirt  wer¬ 
den.  Aus  dieser  Betrachtung  kann  aber  auch  schon  ersehen  wer¬ 
den,  welch’  wichtige  Rolle  die  Vereinigten  Staaten  in  der  Pro¬ 
duction  des  Kupfers  spielen.  Gegenwärtig  dürften  dieselben  ein 
Viertel,  vielleicht  schon  nahe  ein  Drittel  der  Kupferproduction 
der  Erde  liefern. 


*)  Nach  W.  v.  Lindheims  statistischen  Studien  etc.  1877,  Seite  62. 
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In  der  von  den  Vereinigten  Staaten  im  Government 
Building  aufgestellten  Sammlung  von  Erzen  waren  auch  reiche 
Sammlungen  von  Quecksilbererzen  und  zwar  nahe  ausschliesslich 
Zinnobererze  aus  der  Nevada  mit  einem  Durchschnittshalte  von 
4*25  Procenten,  sowie  aus  Californien,  welche  theilweise  einen  viel 
höheren  Gehalt  von  Quecksilber  hatten,  ausgestellt.  Leider  fehlte  es 
bei  diesen  Ausstellungsproducten  vollkommen  an  Angaben  über  die 
bei  Gewinnung  von  Quecksilber  in  Anwendung  stehenden  Me¬ 
thoden  und  Oefen.  Ich  muss  mich  daher  darauf  beschränken,  die 
von  R.  W.  Raymond  zusammengestellten  Daten  über  die 
Queeksilberproduction  der  Vereinigten  Staaten  hier  wieder  zu 
geben:  Vom  Jahre  1776  bis  inclusive  1850  wurden  erzeugt 
883.000  Kilogramm.  Seit  1851  bis  inclusive  1875  wurden 
29,174.040  Kilogramm  erzeugt. 

Von  dieser  Production  entfällt  weitaus  der  grösste  Tlieil 
auf  die  Gruben  von  New-Almaden,  in  welchen  seit  den  Jahren 
1850  an  Quecksilber  21,062.719  Kilogramm  erzeugt  wurden, 
während,  wie  eben  erwähnt  wurde,  die  Gesammterzeugung  von 
Quecksilber  in  diesem  Zeitabschnitte  in  den  Vereinigten  Staaten 
nur  29,174.030  Kilogramm  betrug. 

Von  M  exico  waren  nur  Zinnobererze  von  Quadalcazar  in 
der  Provinz  St.  Luis  Potose,  sowie  Livingstonite  aus  dem  Staate 
von  Guerrero  ausgestellt.  Ueber  die  Grösse  der  Quecksilber¬ 
gewinnung,  sowie  über  die  Art  der  Gewinnung  waren  keine 
Daten  zu  erhalten. 

Von  Spanien  waren  zwei  Ausstellungen  von  Quecksilbererzen 
vorhanden:  Almaden  hatte  Zinnobererze  mit  einem  Halt  von  4,  6*5, 
12,  14,  18,  72  und  80  Procenten,  schwarze  Schiefer  mit  einem 
Gehalt  von  1  Procent  metallischen  Quecksilbers,  so  wie  endlich 
kalkige  Zinobererze  von  5,  17,  20  und  25  Procent  Halt  ausgestellt. 
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Die  Jahreserzeugung  von  Almaden  soll  nach  den,  den  Aus¬ 
stellungsobjecten  beigegeben  Daten  32.000  bis  36.000  Flaschen 
zu  34.507  Kilogramm,  somit  1,104.224  bis  1,242.252  Kilogramm 
betragen,  würde  daher  der  Erzeugung  in  den  Vereinigten  Staaten 
sehr  nahe  stehen.  Ausserdem  stellte  noch  Enrique  Mendez 
aus  Oviedo  sehr  schöne  Zinnobererze,  sowie  daraus  erzeugtes 
Quecksilber  aus. 

Oesterreichs  Quecksilberproduction  war  nur  durch  die  in 
Idria  erzeugten  Zinnobersorten  vertreten. 

Stellt  man  die  Production  von  Quecksilber  mit  Ausnahme 
von  Mexico,  über  dessen  Production  keine  statistischen  Daten 
existiren,  zusammen,  so  ergeben  sich  folgende  Zahlen: 


Jahr 

Oesterreich 

Spanien 

Vereinigte 

Staaten 

Summe 

Gewichts-Angaben  in  Tonnen  zu  1000  Kilogr. 

1856 

256 

? 

1041 

? 

1857 

402 

? 

961 

? 

1858 

243 

? 

1076 

? 

1859 

356 

? 

416 

? 

1860 

231 

? 

347 

? 

1861 

281 

? 

1214 

? 

1862 

224 

? 

1457 

? 

1863 

247 

? 

1406 

? 

1864 

345 

1057 

1548 

2950 

1865 

235 

1078 

1839 

3052 

1866 

239 

955 

1614 

2808 

1867 

394 

1095 

1284 

2763 

1868 

330 

1014 

1284 

2628 

1869 

350 

1124 

1169 

2643 

1870 

395 

1345 

925 

2665 

1871 

394 

1157 

1106 

2657 

1872 

399 

1262 

1051 

2712 

1873 

391 

? 

992 

? 

1874 

385 

? 

1188 

? 

1875 

388 

? 

1863 

? 

Man  ersieht  aus  diesen  Zahlen,  dass  die  Gesammtproduction 
an  Quecksilber  innerhalb  ziemlich  enger  Grenzen  schwankt, 
und  dass  die  Vereinigten  Staaten  auch  in  der  Production  dieses 
Metalles  eine  hervorragende  Rolle  spielen. 


BLEI. 


In  den  Vereinigten  Staaten  Amerikas  ist  die  Gewinnung 
von  Blei  viel  älter  als  die  mancher  anderer  Metalle.  Es  ent¬ 
wickelte  sich  dieselbe  in  einer  langen  Reihe  von  Jahren  ziemlich 
regelmässig.  Im  Jahre  1849  begann  die  Production  zurück¬ 
zugehen  und  blieb  bis  zum  Jahre  1870  nahezu  auf  der  gleichen 
Höhe,  um  dann  in  den  letzten  Jahren  wieder  rasch  enorm  hinauf 
zugehen,  wie  aus  der  A.  S.  Hewitte’s  Centennial-Adresse  beigege¬ 
benen  Tabelle,  welche  ich  hier  folgen  lasse,  entnommen  wer¬ 
den  kann. 


An  Blei  wurden 

den  Jahren: 

erzeugt  in 

Tonnen  zu 

1000  Kilogramm  in 

1826  .  .  .  . 

1.799 

1846  .  . 

.  .  25.398 

1827  .  .  .  . 

3.989 

1847  .  . 

.  .  25.398 

1828  .  .  . 

7.939 

1848  .  . 

.  .  22.859 

1829  .  .  .  . 

7.948 

1849  .  . 

.  .  21.335. 

1830  .  .  .  . 

7.277 

1850  .  . 

.  .  19.810 

1831  .  . 

6.752 

1851  .  . 

.  .  16.763 

1832  .  .  .  . 

9.029 

1852  .  . 

.  .  14.223 

1833  .  .  .  . 

9.924 

1853  .  . 

.  .  15.239 

1834  .  .  .  . 

10.720 

1854  .  . 

.  .  14.223 

1835  .  .  .  . 

11.881 

1855 

.  .  14.223 

1836  .  .  .  . 

14.442 

1856  .  . 

.  .  14.223 

1837  .  .  .  . 

12.184 

1857  .  . 

.  .  14.223 

1838  .  .  . 

13.727 

1858  .  • 

.  .  14.223 

1839  .  .  . 

15.785 

1859  .  . 

.  .  14.223 

1840  .  .  . 

15.239 

1860  .  . 

.  .  14.223 

1841  .  .  . 

18.460 

1861  .  . 

.  .  14.223 

1842  .  .  .  . 

21.930 

1862  .  . 

.  .  14.223 

1843  .  .  .  . 

21.335 

1863  . 

.  .  14.223 

1844  .  .  .  . 

22.351 

1864  .  . 

.  .  14.223 

1845  .  .  .  . 

26.922 

1865  .  . 

.  13.375 
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1866  ....  14.385 

1867  ....  13.879 

1868  ....  14.868 

1869  ....  15.892 

1870  ....  16.174 


1871  ....  18.138 

1872  ....  23.475 

1873  .  .  .  47.406 

1874  ....  54.067 

1875  .  .  .  53.845 


Die  Gesammt-Bleiproduction  des  ersten  Jahrhunderts  wird 
von  Dr.  R.  W.  Raymond  auf  855.000  Tonnen  geschätzt. 

Die  Bleiindustrie  der  Vereinigten  Staaten  war  auf  der  Aus¬ 
stellung  der  Hauptsache  nach  nur  durch  sehr  reiche  Ausstellun¬ 
gen  von  prachtvoll  krystallisirten  Bleiglänzen  vertreten.  Besonders 
schön  krystallisirte  Galenite  waren  vom  Staate  Illinois  von  der 
New.  Caf.  Mines  on  the  Mississippi  aus  dem  sogenannten  Ga¬ 
len  a-Dis  tri  cte;  sowie  aus  demselben  Districte  von  den  Staaten 
Wisconsin  und  Jowa  ausgestellt.  Diese  Erze  sind  meist  arm 
an  Silber. 

Aus  dem  Staate  Missouri,  dem  zweiten  Blei-Districte,  waren 
prachtvolle  Galenite  von  Franklin,  Wright  und  Miller  County, 
Galenite  und  Cerusite  aus  der  Palm  er- Mine  von  Joplin  und 
Grampy  und  Orongo  ausgestellt.  Das  Blei  dieses  Districtes  wird 
als  das  reinste  der  Vereinigten  Staaten  angesehen  und  ist  eben¬ 
falls  meist  ziemlich  arm  an  Silber.  Während  die  Gewinnung  an 
Blei  im  Galena-Districte  in  den  letzten  Jahren  etwas  abgenommen 
hat,  nahm  dieselbe  im  Missouri-Districte  bedeutend  zu. 

Am  auffallendsten  ist  aber  die  Productionszunahme  im 
Westen,  woselbst  die  Bleigewinnung  gleichzeitig  mit  der  Ge¬ 
winnung  der  Edelmetalle  in  den  letzten  Jahren  enorm  hinauf¬ 
gegangen  ist.  Erzeugt  wurden  in  den  Jahren : 


1873  .  . .  18.000  Tonnen 

1874  .  26  000 

1875  .  31.200 


Es  wurde  die  Production  in  drei  Jahren  um  nahe  73  Pro¬ 
cent  gesteigert. 

Die  Vereinigten  Staaten  können  ihren  Bedarf  an  Blei  un¬ 
geachtet  der  grossen  Productionssteigerung  in  den  letzten  Jahren 
noch  nicht  vollständig  decken,  und  betrug  die  Einfuhr  im  Jahre 
1875  noch  nahe  7500  Tonnen.  Ein  grosser  Theil  des  Bleies  wird 
auf  Bleiweis  verarbeitet. 
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Canada  erzeugt  sozusagen  kein  Blei.  Im  Jahre  1869  wurden 
nur  717  Tonnen  Bleierze  im  Werthe  von  6100  Dollars  gewonnen. 

Portugal  hatte  ebenfalls  eine  ziemlich  reiche  Ausstellung 
von  Bleierzen,  und  zwar  von  Pego,  Bracal,  Telhadella.  Vicomte 
do  Treixo  stellte  von  Ribeiro  da  Castanheira  und  Lemba  silber¬ 
haltige  Galenite  aus ,  welche  62  Procent  Blei  und  0-3  Procent 
Silber  hielten. 

Um  die  Bleiproduction  Nordamerikas  mit  der  anderer 
Staaten  Europas  vergleichen  zu  können,  will  ich  nur  folgende 
Daten  beifügen. 

An  Blei  und  Glätte  wurden  erzeugt  in  den  Jahren: 

Tonnen  zu  1000  Kilogramm 


1874  in  den  Vereinigten  Staaten .  54.067 

1874  „  England . 59.714 

1875  „  Preussen .  65.412 

1874  „  den  übrigen  Provinzen  Deutschlands  .  4.663 

1874  „  Oesterreich- Ungarn .  8.378 

1874  „  Belgien .  .  .  8.020 

1874  „  Russland  .  .  .  .  , .  2.014 

1872  „  Frankreich  .  .  21.486 

1872  „  Spanien .  101.522 

1872  „  Italien .  5.565 


Bemerken  muss  ich  nur  noch,  dass  die  Bleiproduction  in 
England  in  den  letzten  Jahren  sehr  bedeutend  zurückgegangen 
ist.  In  den  Jahren  1869  und  1870  betrug  dieselbe  noch  über 
73.000  Tonnen  pro  Jahr. 

Die  Bleiproduction  beträgt  somit  in  den  hier  angeführten 
Ländern  pro  Jahr  nahezu  330.841  Tonnen. 
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Von  den  Vereinigten  Staaten  hatten  zwei  Firmen  Nickel 
und  Kobaltpräparate,  und  zwar  sehr  schön  ausgestellt,  ohne  je¬ 
doch  ihren  Ausstellungen  erläuternde  Angaben  beizufügen. 

Wharton,  Camden,  New- Jersey,  hatte  als  Erze,  aus 
welchen  er  Nickel  erzeugt,  vorzüglich  Pyrrhotin  von  Cap  Mine,  und 
Millerite  in  sehr  schönen  Exemplaren  ausgestellt.  Von  den  Zwischen- 
producten  der  Nickelfabrication  waren  nur  Nickelsteine  vorhan¬ 
den,  hingegen  war  die  Ausstellung  reich  an  Nickel-  und  Kobalt¬ 
präparaten,  sowie  an  metallischem  Nickel  und  Kobalt.  An  Präpa¬ 
raten  waren  vorhanden  die  Oxyde  von  Nickel  und  Kobalt,  Sulphate, 
Nitrate  und  Chloride,  sowie  Nickel- Ammoniumsulfat  und  Kobalt- 
Ammoniumsulphat,  welch’  beide  letzteren  Salze  vorzüglich  dazu 
verwendet  werden,  um  Fabricate  aus  Messing,  besonders  aber 
aus  Eisen  mit  metallischem  Nickel  oder  Kobalt  zu  überziehen 
(plattiren).  Das  Ueberziehen  von  Eisengegenständen  mit  metalli¬ 
schem  Nickel  wird  in  Amerika  sehr  häufig  angewendet,  um  das 
Eisen  vor  dem  Rosten  zu  schützen  und  den  Gegenständen  eine 
schöne,  blanke,  glänzende  Oberfläche  zu  geben.  Die  zu  über- 
nickelnden  Gegenstände  müssen,  wenn  sie  schön  werden  sollen, 
blank  sein.  Man  schleift  daher  Eisen-  und  Metall-Gegenstände  mit 
feinem  Bimssteinpulver  ab  und  polirt  dieselben  mit  Eisenoxyd. 
Bei  der  Erzeugung  fett  gewordene  Gegenstände ,  wie  z.  B. 
Schrauben,  werden  früher  in  einer  Lösung  von  Pottasche  aus¬ 
gekocht  und  gewaschen,  bevor  sie  zum  Uebernickeln  kommen. 
Wichtig  ist  es,  dass  die  Salzlösung  den  richtigen  Grad  der  Con- 
centration  besitzt.  Gewöhnlich  wird  in  1  Gallone  Wasser  =  3  785 
Liter,  ein  halbes  Pfund  =  0  227  Kilogramm  des  Nickel-Ammo- 
niumsulphates  gelöst.  Der  galvanische  Strom,  erzeugt  durch  eine 
Zinkkohlenbatterie,  darf  nicht  zu  stark  sein,  da  sonst  die  Ober¬ 
fläche  nicht  blank,  sondern  matt  wird.  Ein  zu  schwacher  Strom 
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gibt  ebenfalls  keine  schöne  Oberfläche,  und  ist  deshalb  nicht 
erwünscht,  weil  die  Arbeit  zu  langsam  vor  sich  geht.  Bei  gut  zu¬ 
sammengestellten  Apparaten  erhält  man  bei  einstündiger  Einwir¬ 
kung  schöne  dauerhafte  Ueberzüge  von  metallischem  Nickel  oder 
Kobalt,  von  welchen  die  örsteren  als  die  gewöhnlich  in  Anwen¬ 
dung  stehenden  zu  bezeichnen  sind.  Beinahe  alle  häutiger  in 
Gebrauch  stehenden  Gegenstände  aus  Eisen  sind  mit  Nickel 
überzogen  Nicht  selten  findet  man  bei  Maschinen  alle  Bestand¬ 
teile  aus  Eisen  und  Metall,  mit  Ausnahme  jener,  welche  der 
Reibung  ausgesetzt  sind,  mit  Nickel  überzogen.  Auf  der  Ausstel¬ 
lung  waren  sogar  Dampfmaschinen,  Ackerbaugeräthe  etc.  zu 
sehen,  deren  Eisenbestandtheile  mit  Nickel  überzogen  waren. 
Der  Preis  des  Nickel-Ammoniumsulphates  wurde  mit  2.25  Dollars 
pro  Pfund  =  0454  Kilogramm,  und  der  des  metallischen  Nickels 
mit  4.5  Dollars  angegeben. 

Metallisches  Nickel  war  in  Form  von  gegossenen  Platten, 
von  Granalien  und  Würfeln,  metallisches  Kobalt  aber  in  Platten 
und  Stangen  ausgestellt.  An  Legirungen  waren  German  Silver 
mit  verschiedenem  Nickelhalt,  und  zwar,  von  10,  12,  15  und 
20  Procent  ausgestellt.  Endlich  waren  noch  Scheidemünzen 
aus  Nickel-Kupferlegirungen  beigegeben. 

Eine  ähnliche  jedoch  nicht  so  reichhaltige  Ausstellung  war 
noch  von  C.  E.  Lancroft  und  H.  B.  Fair  Haven,  Connecticut, 
vorhanden. 

Canada  hatte  von  Nickelerzen  sehr  wenig,  von  metallischen 
Nickel  und  Nickelpräparaten  gar  nichts  ausgestellt,  weshalb  ich 
hier  nur  erwähnen  will,  dass  geringe  Quantitäten  von  Nickel¬ 
erzen  erzeugt  und  nach  Swansea  verschifft  werden. 

Im  Jahre  1869  wurden  37  Tonnen  Erze  im  Werthe  von  11.964  Dollars 

„  „  1870  „  105  „  „  „  „  26.600 

»  *  1871  „  20  „  „  „  „  „  4.300 

verschifft. 

Norwegen  hatte  zwei  Ausstellungen  von  Nickelwerken  ge¬ 
bracht.  Bamble  Ni  ekel  werk  von  Johann  Dahll  in  Kangero 
hatte  eine  reiche  und  sehr  schöne  Ausstellung,  welche  wenigstens 
theilweise  durch  beigegebene  Analysen  erörtert  war. 

Die  Erze,  grösstentheils  Pyrrhotin,  hatten  1‘31  bis  3*37  Procent 
Nickel;  058  Procent  Kobalt  und  023  Procent  und  darüber  Kupfer. 
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Nach  den  ausgestellten  Producten  wird  der  Metallhalt  in 
drei  aufeinanderfolgenden  Schmelzungen  und  dazwischen  aus¬ 
geführten  Röstprocessen  concentrirt,  der  Concentrationsstein  todt- 
geröstet  und  auf  eine  Kupfer-Nickellegirung  verschmolzen. 

Die  Zusammensetzung  der  ausgestellten  Producte  war  folgende: 


Schlacke 

vom  1.  Schmelzen 

vom  2.  Schmelzen 

Kieselerde  .... 

.  .  .  46-1 

28-25 

Eisenoxydul . 

.  2M 

58-59 

Kupferoxydul . 

.  .  .  0-4 

1-92 

Nickel-  und  Kobaltoxydul 

.  .  Spur 

1-18 

Thonerde  . 

.  .  .  96 

0-50 

Kalkerde . 

.  .  .  4-9 

1-20 

Talkerde . 

.  .  .  9-9 

0-79 

Manganoxydul . 

.  .  .  0-5 

— 

Alkalien . 

— 

Stein 

vom  2.  Schmelzen 

vom  3.  Schmelzen 

Nickel  . 

.  .  .  1592 

57-82 

Kupfer . 

.  .  5  30 

25-61 

Eisen .  . 

9 

0-82 

Schwefel  .....  .  . 

? 

15-14 

Verlust . 

? 

0-61 

Die  Schlacke  vom  zweiten  Schmelzen  wird  beim  ersten 
Schmelzen  wieder  zugesetzt. 

Das  Schlussproduct  hat  folgende  Zusammensetzung: 


Nickel . 65"50 

Kupfer .  .  .  32‘01 

Eisen . 0-80 

Kieselerde . 0-63 

Schwefel  ...  0-09 


Kalk-  und  Talkerde  .  ....  0-60 

Die  Nickelwerke  von  Ringeriget  brachten  eine  Aus¬ 
stellung,  welche  durch  folgende  Angaben  erläutert  war. 

Gehalt  an: 


Kobalt 

Nickel 

Kupfer 

Eisen 

Schwefel 

Chalkopyrit  .  . 

.  0-01 

0-42 

33-24 

? 

? 

Pyrit . 

von)  0‘59 

2-12 

0-40 

? 

? 

bis  j  0'84 

2-30 

0-83 

? 

? 

Pyrrhotin  .  . 

.  .  0-78 

2-28 

0-49 

? 

? 
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Gehalt  an: 


Kobalt 

Nickel 

Kupfer 

Eisen 

Schwefel 

Hüttenproducte  der  1.  Schmelzung 

0-50 

5-50 

3-65 

60-00 

26-50 

V  »2.  „ 

0-80 

13-69 

10-20 

49-20 

26-15 

V  V)  ü'  » 

1-70 

43-50 

23-79 

10-60 

20-30 

Ausserdem  waren  geröstete  Nickelsteine  und  granulirtes 
Metall  ausgestellt. 

Von  Nickel  und  Kobalterzen  waren  ferners  noch  ausgestellt 
in  der  spanischen  Abtlieilung  von  Carrena  in  Oviedo,  sowie 
von  Telhadella  in  der  Ausstellung  Portugals. 


ZINK. 


Obwohl  die  Vereinigten  Staaten  voraussichtlich  nicht  arm 
an  Zinkerzen  sind,  und  in  mehreren  der  Ausstellungen,  welche 
von  den  einzelnen  Staaten  zusammengestellt  waren,  recht  schöne 
Erze  zu  sehen  waren,  so  scheint  die  Zinkindustrie  doch  noch 
wenig  entwickelt  zu  sein. 

An  Erzen  waren  vom  Staate  Missouri  Sphalerite,  Cala- 
mine  und  Smithsonite,  vom  Staate  Wisconsin  ebenfalls  Cala- 
mine  und  Smithsonite,  und  zwar  von  Highland,  sowie  Zinkit  von 
New-Jersey  ausgestellt. 

Hervorragend  waren  die  Ausstellungen  von  der  Lehigh 
Zink  Comp.,  Bethlehem,  Pennsylvania,  welche,  wenn  ich  nicht 
irre ,  die  erste  Gesellschaft  war,  die  sich  mit  der  Erzeugung 
von  Zink  beschäftigte.  Von  den  daselbst  verarbeiteten  Erzen 
waren  Zinksilicate  mit  54  Procent;  Sphalerite  mit  31  Procent 
Schwefel  und  mit  67  Procent  Zink  somit  nahe  chemischreine  Erze 
und  endlich  Greenokite  ausgestellt.  Von  Producten  waren  Roh¬ 
zink,  Zinkbleche  von  2-135  Meter  Länge  und  0915  Meter 
Breite,  sowie  Zinkweiss,  Zinkgrau  etc.  recht  hübsch  zusammen¬ 
gestellt. 

Passaic  Zink  Comp.,  Passaic,  New-Jersey.  Diese  Gesell¬ 
schaft  verarbeitet  überwiegend  sehr  schöne  Calamine,  Smithsonite 
und  Zinkite  aus  Sussex  County  in  New-Jersey,  Willemite, 
Franklinite  etc.  Ausser  den  ebengenannten  Erzen  waren  von 
Hüttenproducten  Rohzink,  Zinkguss,  Zinkblech  und  endlich  Zink¬ 
weiss  ausgestellt. 

Die  Erzeugung  an  Zink  ist  in  den  Vereinigten  Staaten  noch 
nicht  bedeutend  und  existiren  nur  aus  den  letzten  Jahren  Auf¬ 
schreibungen  über  die  Grösse  der  Production,  welche  hier  mit 
der  anderer  Länder  verglichen  werden  soll. 
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Es  wurden  erzeugt  in  den  Jahren: 


1873 

1874 

1875 

in  Tonnen 

zu  1000 

Kilogramm 

in  den  Vereinigten  Staaten  .  .  . 

.  .  ? 

5.000 

15.053 

„  Grossbritannien . 

.  .  4.522 

4.541 

6.820 

„  Deutschland  . 

62.754 

70.426 

74.118 

„  Belgien . 

.  .  62.871 

67.046 

? 

„  Oesterreich-Ungarn  ... 

.  .  2.900 

3.440 

3.453 

„  Russland  . 

.  .  3.375 

4.125 

? 

„  Frankreich  annäherungsweise  . 

.  .  8.000? 

8.000? 

8.000? 

„  Spanien  „ 

.  .  3.000? 

3.000? 

3.000? 

Man  ersieht  aus  diesen  Zahlen  am  besten ,  dass  Deutsch¬ 
land  und  Belgien  voraussichtlich  noch  lange  den  Zinkmarkt 
beherrschen  werden. 
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ZINN. 

Die  reichste  Ausstellung-  bezüglich  dieses  Metalles  hatten 
die  Provinzen  Australiens. 

Von  Queensland  waren  sehr  schöne,  gut  auf  bereitete 
Proben  von  Kassiterit  in  grosser  Anzahl  ausgestellt,  und  zwar 
von  Spring  Creek  and  Co.,  von  Palmer  River  Diggings 
aus  Northern  -  Queensland,  von  Dick  so  ns  Clains,  Tin  Drift, 
Star  River,  Ballandean  Red  Rock  etc.  etc. 

Von  mehreren  dieser  Orte  waren  geognostische  Karten,  so¬ 
wie  Proben  von  den  an  den  verschiedenen  auf  den  Karten  be- 
zeichneten  Punkten  gefundenen  Zinnerzen  ausgestellt. 

Blockzinn  war  von  mehreren  Schmelzwerken  ausgestellt, 
und  zwar  von  Mount  Marlay  Smelting  Works,  Stanthospe, 
von  Bulimba,  Tin  Smelting  Comp,  und  von  der  Queensland 
Smelting  and  Assaying  Comp.  Works  zu  Brisbane. 

Wie  gross  die  Production  an  Zinn  und  Zinnerzen  ist,  konnte 
nicht  ermittelt  werden,  kann  aber  annäherungsweise  bestimmt 
werden,  da  für  das  Jahr  1874  der  Werth  der  ausgeführten  Zinn¬ 
erze,  sowie  des  Blockzinnes  angegeben  war.  Es  wurden  verschifft: 

Zinnerze  im  Werthe  von  253.400  Pfund  Sterling 
Zinn  „  „  „  106.000  „  „ 

Zusammen  von  .  359.400  Pfund  Sterling. 

Da  der  Durchschnittspreis  von  Blockzinn  mit  114  Pfund 
Sterling  pro  Tonne  angenommen  werden  kann,  so  dürfte  die 
Zinnproduction  1000  Tonnen  pro  Jahr  übersteigen.  Die  Erze 
werden  im  Durchschnitte  mit  33  Pfund  Sterling  verkauft,  es 
dürften  somit  nahe  8000  Tonnen  Erze  verschifft  worden  sein. 
Da  die  Erze  nahe  70  Procent  halten  sollen,  so  würde  dieses 
Quantum  einer  Zinnerzeugung  von  mehr  als  5000  Tonnen  ent¬ 
sprechen. 
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Man  kann  daher  annehmen,  dass  diese  Provinz  Australiens 
an  metallischem  Zinn  und  Zinn  in  Erzen  mehr  als  6000  Tonnen 
erzeugt. 

Von  New- So  u  th- Wal  es  wurden  im  Jahre  1874  ebenfalls 
Zinn  und  Zinnerze  im  Werthe  von  484.354  Pfund  Sterling  ver¬ 
schifft.  Man  kann  daher  annehmen,  dass  daselbst  Zinnerze  für 
eine  Zinnproduction  von  7  bis  8000  Tonnen  gewonnen  werden. 
Ausgestellt  waren  nur  Kassiterite  von  Boiiths  Tin  Mines, 
Copes  Creek,  New-England,  und  zwar  Wascherz  wie  anstehen¬ 
des  Erz  und  aus  diesen  erzeugtes  Blockzinn. 

Von  Zinnerzen  und  Zinn  waren  ausserdem  nur  noch  kleine 
Ausstellungen  zu  finden  in  der  Abtheilung  von  Spanien  von 
Francisco  Vasquez  in  Beariz,  sowie  in  der  Ausstellung  von 
Portugal.  Zinnerze  waren  von  den  Gruben  in  Sembra  do 
Castella,  von  Cavellas,  von  Codeco  und  Raposa,  endlich  metalli¬ 
sches  Zinn  von  Perseveranza  Porte  aus  Erzen  von  Rebordosa 
ausgestellt. 

An  Zinn  wurden  erzeugt  im  Jahre  1874: 

in  Grossbritannien  .  .  .  9767  Tonnen 

„  Oesterreich .  160  „ 

„  Deutschland .  57  „ 
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